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GLOSARIO

Practicas que se ejecutan para asegurar que un
alimento cumple con las condiciones necesarias de
inocuidad en cada etapa del proceso de elaboracion y

distribucion.

Condicion en la que las caracteristicas establecidas

para un producto son alcanzadas.

Enfermedades causadas por alimentos contaminados
con patdgenos o toxinas perjudiciales a la salud de los

consumidores.

Sistema orientado a la inocuidad alimentaria con el fin
de prevenir riesgos de contaminacion apoyado en el

control de puntos criticos.

Medidas o condiciones que aseguran que los
alimentos o bebidas no representan dafios potenciales

al consumidor.

Programas conformados por  procedimientos
enfocados en la limpieza y desinfeccion antes, durante

y después de la elaboracion de alimentos.



RTCA Reglamento que busca el cumplimiento de normas
para la industria alimentaria orientado a la calidad e
inocuidad.



RESUMEN

Las Buenas Practicas de Manufactura nacieron como mecanismo de
prevencion y control en los procesos involucrados en la elaboracion y
manipulacion de alimentos, uno de sus principales propésitos es prevenir
cualquier tipo de contaminacién que represente un dafo potencial en la salud de
los consumidores, asi como el personal encargado de la elaboracion.

Tras identificar una oportunidad de mejora en las practicas de higiene y
desinfeccién de una panificadora, se plante6 como objetivo principal el desarrollo
de un programa de Buenas practicas de manufactura que contribuya a asegurar
la inocuidad de los alimentos preparados.

El trabajo se desarrollara en cuatro fases, la primera fase consiste en la
revision documental de fuentes relacionadas con las BPM, la segunda fase
abarca un diagnéstico y analisis de la situacion de la empresa en cuanto a
practicas en la elaboracién y venta de pan. La tercera fase consiste en el
desarrollo del programa de Buenas Practicas de Manufactura que cubra las
necesidades encontradas en el desarrollo de la fase dos. Por ultimo, la cuarta
fase considera una descripcion y evaluacion de los beneficios para la empresa al

contar con el programa.

Como resultado final, se espera contar con un programa de Buenas
Practicas de Manufactura capaz de solventar las deficiencias encontradas y de
facil aplicacién que contribuya a mejorar las condiciones de elaboracion y venta

de pan de la empresa de estudio.
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1. INTRODUCCION

Los riesgos de contaminacion relacionados con la elaboracion de
alimentos estan presentes en cada etapa de su fabricacion. Millones de
microorganismos se encuentran en el aire, agua, tierra y cualquier superficie,
incluyendo el cuerpo humano. Estos se multiplican facilmente en cantidades
inimaginables causando riesgos potenciales en la salud de las personas si las
condiciones relacionadas a la elaboracién de los alimentos no son las éptimas y

adecuadas.

Las Buenas Practicas de Manufactura nacieron con el objetivo de eliminar
y reducir los riesgos potenciales que causan dafios a la salud del consumidor
final. Estas practicas abarcan un conjunto de procedimientos que deben ser
aplicados a lo largo de toda la cadena de suministro, comprenden aspectos
relacionados a los equipos e instalaciones, planes de limpieza y desinfeccién e
higiene y habitos de los involucrados en los procesos de elaboracion del
producto. Como resultado de estas practicas, se obtiene un producto confiable y

seguro.

La presente investigacion tiene como finalidad abordar la problemética en
una panificadora ubicada en la ciudad de Guatemala, en donde existen practicas
inadecuadas de higiene e inocuidad en los procesos involucrados en la
elaboracion y venta de pan. Asimismo, no se cuenta con protocolos y guias para
la aplicacion de procedimientos ni controles ocasionando la exposicion del

producto a fuentes potenciales de contaminacién cruzada.



El método propuesto para solventar esta problematica consiste en la
elaboracion de un programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que
cuente con guias y manuales relacionados a la higiene y desinfeccion que
permita la estandarizacion de procedimientos capaces de controlar y mejorar las

practicas y condiciones de la elaboracion y venta de pan.

La necesidad de abordar este problema es evitar el principal efecto que
tiene la deficiencia de practicas de higiene y desinfeccion, que es la exposicion a
riesgos potenciales a la salud del consumidor y los trabajadores. Esto como
consecuencia genera insatisfacciones y pérdidas de la demanda del producto,
afectando los ingresos de la empresa. La importancia de la realizacion de esta
investigacion es demostrar como la elaboracién de un programa de Buenas
practicas de manufactura puede impactar positivamente y su aplicacion permite

disminuir los riesgos de contaminacion en la elaboracion del producto.

Esta investigacion es viable dado que se cuenta con el interés y apoyo de
los duefios de la empresa, trabajadores e involucrados en la elaboracion del
producto. Por lo que se dispone de informacion acerca de procesos, practicas,
materiales de apoyo y disposicién de todos los involucrados.

Se desea obtener como resultado un programa que contenga manuales
de procedimiento claros, de facil entendimiento y aplicacion para los
trabajadores, capaz de solventar las deficiencias encontradas en los
diagnésticos. Con la elaboracion del programa de BPM se espera que este sea
aplicado posteriormente con el fin de mejorar las condiciones de la empresa y del

producto final.

Los beneficios de esta investigacion se ven reflejados al contar con un

programa que contribuya a la disminucion de riesgos relacionados con la



exposicidbn a microorganismos y agentes que intensifiquen la contaminacién
cruzada. Adicionalmente, contribuir a la mejora de procedimientos y controles
bien estructurados que propicien mejoras en la calidad del producto, la
satisfaccion del cliente, reduccion de desperdicios y producto no conforme. Entre
los beneficiarios se encuentran la empresa, los trabajadores e involucrados en
los procesos de fabricacion y en especial los clientes dado que pueden adquirir
un producto confiable.

Las fases de investigacion propuestas se concentran en 4 fases. La
primera fase consta de una revision documental y bibliografia existente
relacionada al problema planteado. La segunda fase consiste en un analisis de
la situacion y condiciones de la elaboracion y venta de pan. La tercera fase
contempla el disefio y elaboraciéon del programa de Buenas practicas de
manufactura y la cuarta fase considera un analisis de los beneficios de la

elaboracion del programa.

El trabajo de investigacidn consistira en cuatro capitulos, los cuales se

describen a continuacion:

El primer capitulo contendr4 una recopilacion de fuentes teoricas
relacionadas con las Buenas practicas de manufactura a modo que sirvan de
fundamento para el desarrollo de la investigacion. El segundo capitulo
contemplara un diagnaéstico con el fin de describir la situacién de la panificadora,

los resultados obtenidos y la exposicion de sus deficiencias.

El tercer capitulo presentara el programa de Buenas practicas de
manufactura que incluye propuestas de mejoras, requisitos que debe poseer la
planta para las BPM, manuales, planes de capacitacion, fichas de control e

inspeccion, con el fin de solventar las carencias detectadas en el diagnéstico de



la empresa. El cuarto capitulo describira los beneficios para la empresa al contar
con el programa de BPM, presentando una comparacion de la situacién sin la

propuesta versus la utilizacion de esta.



2. ANTECEDENTES

La inocuidad es un aspecto muy demandado en la elaboracion de los
alimentos y cada vez toma mas importancia porque se ve en juego la salud del
consumidor y la mayoria de las veces estd muy relacionado con la calidad del

producto.

Najera (2017) en su trabajo de investigacion, aplicé las Buenas Practicas
de Manufactura como una herramienta de calidad en las instalaciones de una
empresa dedicada a la elaboracion del vino artesanal. En su investigacion realizé
un analisis descriptivo de las instalaciones utilizando hojas de verificacion,
ademas efectud un analisis preexperimental con una muestra representativa de
la produccién diaria del vino con el fin de analizarla microbiolégicamente y asi

determinar el nivel de inocuidad del vino.

Con base en los resultados del andlisis microbiolégico de las muestras de
vino y los resultados del diagnéstico de las areas de la empresa, realizo el disefio
de una propuesta de utilizacién de las BPM en las instalaciones que permitiera
garantizar la inocuidad del producto mediante la adopcién de medidas que
engloban el cambio de pisos, paredes, ventanas, bodegas, puertas, exteriores,

area de procesos, sanitarios, manejo de desechos y programas de higiene.

En su investigacion se incluye un resumen con los costos de estas
medidas, asi como sugerencias de posibles fuentes de financiamiento. Ademas,
un programa de implementacion de las mejoras. En esta investigacion se deja
claro que el desarrollo de una propuesta de Buenas Practicas de Manufactura

forma parte de los requisitos esenciales para la mejora de la calidad del producto



y el diagndstico de la situacion de la empresa es base para el desarrollo del

programa de BPM.

Otra investigacion que utiliza las BPM como herramienta de calidad es la
de Argueta (2016) quien disefié un manual de Buenas Practicas de Manufactura
en una Cafeteria de la Municipalidad de Guatemala. Segun la autora, la finalidad
de las BPM son el aseguramiento de los alimentos, por lo tanto, constituyen la
base para implementar otras herramientas como el sistema HACCP. Su
metodologia se resume en la descripcion situacional de los procesos en las
distintas areas de la empresa, el disefio del manual de BPM y la determinacion
de la relacion entre la aplicacién de las BPM y carga microbiana, mediante una
comparacion del antes y después de implementar el programa de BPM con el fin
de determinar alguna diferencia significativa al aplicarlo. En su diagnostico

establecid que las practicas de la empresa cumplian un 43.7 %.

Asimismo, la autora tom6 en cuenta los controles de produccién de
alimentos, equipo y utensilios, prevencion de enfermedades e higiene personal y
medidas de saneamiento. También realiz6 un analisis microbiol6gico de los
alimentos antes y después del manual. Para el disefio del manual de BPM, utiliz6
herramientas graficas y descriptivas con el objetivo de facilitar la comprension
para su uso y aplicacién, principalmente para los trabajadores. Este manual se
desarroll6 con un enfoque a las actividades de produccién, limpieza y
desinfeccién, materia prima y trabajadores.

A pesar de realizar un diagrama detallado y grafico, no se abarcé el tema
de las instalaciones de la empresa, lo cual es de suma importancia tomarlo en
cuenta para evitar de forma integral la exposicion a contaminacion cruzada en los

procesos involucrados en la fabricacion de alimentos.



Como resultado final, la autora evidencia un incremento obtenido sobre el
cumplimiento de las BPM de un 43.7 % a un 64 %, demostrando asi, una
reduccion en los riesgos de contaminacion y carga microbiana de los alimentos
con la aplicacion del manual. Lo que se extrae de esta investigacion es que la
implementacion de las BPM reduce de forma significativa las cargas microbianas
y cOmo consecuencia ocasiona que los productos y areas estén dentro de los
limites permisibles. Por lo tanto, un analisis microbiolégico antes y después de la
elaboracion e implementacion del manual es una forma de demostrar la inocuidad

de los alimentos y esta relacionado de forma directa con la calidad del producto.

Por otro lado, hay autores que no emplean metodologias experimentales,
como es el caso de Estrada (2019) en donde en su investigacion propuso el
disefio de un programa de BPM en una planta procesadora de piensos,
empleando metodologias descriptivas. Como punto de partida realiz6 un
diagnéstico con el fin de determinar las condiciones de la planta, utilizando como
herramientas descriptivas la aplicacion de encuestas y la ficha de inspeccion
establecida por el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) como

referencia.

Con base en los resultados y hallazgos de la fase anterior, realizé una
matriz de analisis resaltando las debilidades y amenazas de la planta y elabor6
un listado de propuestas de mejoras que sirvieron de fundamento para el disefio
del programa. El programa esta conformado por manuales de procedimientos y
propuestas de temas de capacitacion en cuanto a las instalaciones de la empresa

y sus alrededores, equipo para el proceso y personal.

Por ultimo, la autora ejecutd un analisis interno y externo de la
investigacion que abarca un analisis comparativo de los beneficios que tendria la

planta con la implementacién de los manuales de BPM. De esta investigacion se



puede tomar como base la metodologia que utilizé la autora para el diagnostico
y establecimiento de condiciones de la empresa, que fue meramente descriptiva,
haciendo uso de encuestas, fichas, hojas de verificacion y matriz de analisis.
Estas herramientas permiten determinar de forma efectiva, los requerimientos
minimos con los que debe de contar una empresa de alimentos, lo que sirve de

fundamento para el disefio y la elaboracion del programa de BPM.

De forma similar lo expone Oliva (2011) quien propuso una Guia de
Buenas practicas de manufactura para un restaurante, en donde se utilizd
metodologias descriptivas para su elaboracion. El diagnostico se realizé con el
fin de determinar puntos criticos de control y con base a estos, identificar los
temas para elaborar las guias. Para el diagndéstico del restaurante se utilizaron
metodologias como la observacion directa y recorridos para evaluar las
instalaciones, operaciones de sanitizacidn, equipos y controles de produccion; y
por medio de una ficha de calificacion realiz6 una ponderacién segun el

cumplimiento de los requisitos establecidos.

Ademas, efectué una serie de entrevistas a los trabajadores, tomando
como factor determinante la experiencia, conocimientos y practicas. Con la
informacion obtenida en el diagndstico, procedié a la elaboracion de la guia que
contempla los procedimientos a seguir y hojas de controles para la verificacion
del cumplimiento de las practicas y temas de capacitacién, que incluyen los
contenidos en cada sesion y las formas de evaluacion. El aporte que se puede
extraer de la investigacion es la metodologia de entrevistas a los trabajadores en
la etapa del diagndstico debido a que los resultados permiten detectar carencias
en cuanto a conocimientos y grado de aplicaciéon de las BPM. Esta informacion
es util para el disefio del programa, especificamente para el desarrollo de los
temas y contenidos de capacitacion que permitan solventar las carencias

encontradas.



Por su parte, Teldn (2012) en su investigacion para la elaboracion de una
Guia de BPM en una planta productora de pasteles, se basa en el analisis de
cada etapa del proceso enfocandose en la recepcion y almacenaje de materias
primas y manufactura de pasteles, haciendo uso también de metodologias
descriptivas. Para el diagnoéstico de la planta se establecieron los principales
procesos ejecutados en la empresa: recepcion y almacenaje de materias primas,
preparacion de mezclas, horneado y decoracion. La autora utilizé una evaluacion
enfocada en los puntos de proceso de elaboracion de los pasteles por medio de
la elaboracion de diagramas de flujo para la identificacibn de procesos y

entrevistas a los trabajadores.

Con los resultados obtenidos en la evaluacion, la autora redactd una guia
para cada etapa del proceso en la que abarcé la resolucion de las dudas mas
comunes de los colaboradores, con un lenguaje de facil comprensién y lo mas
gréafico posible. Lo que se puede tomar como base de esta investigacion es la
metodologia de evaluacion enfocada a los puntos de proceso, la aplicacion de
diagramas de flujo como herramienta de evaluacién y la elaboracion de guias que
incluyan ayudas visuales y lenguaje sencillo para la facil comprension vy
aplicacion de las BPM.

Cabe destacar que los programas de BPM forman parte de programas
prerrequisitos de los sistemas de inocuidad, tal como lo expone Morales (2020)
en su investigacion enfocada en la implementacion de programas prerrequisitos
en una industria panificadora. En esta propuesta, un programa de Buenas
practicas de manufactura forma parte de los prerrequisitos puesto que se busca
la calidad e inocuidad de los productos tomando como referencia el Reglamento
Técnico Centroamericano (RTCA). De manera sencilla, este autor, divide los
temas de la creacion del programa en dos areas: BPM fisicas y BPM operativas,

lo que permite cubrir todas las areas de la empresa.



La creacion del programa se enfoca en manuales que abarcan todos los
procesos operativos y aspectos fisicos de la empresa que comienzan desde la
recepcion de la materia prima hasta la entrega del producto terminado. Para la
implementacion y verificacion de los programas utilizo fichas de inspeccion. Con
la aplicacion del programa logré un 89.49 % de cumplimiento. El aporte que se
puede extraer de la investigacion es la clasificacion que los programas de BPM
que uso el autor, en fisicos y operativos, lo que facilita el abarcar todas las areas
de la empresa y llevar un mejor control. Ademas, el hecho que los programas

BPM son base para la implementacion de sistemas mas sofisticados de calidad.

Otra investigacibn que sustenta la importancia de las BPM como
programas prerrequisitos, es la investigacion realizada por Casanueva (2015) en
una planta dedicada a la fabricacién de lacteos, en donde destaca que las BPM
son requisito fundamental para la implementacién del sistema HACCP. Por lo

tanto, las BPM permiten llevar un control efectivo de los puntos criticos de control.

La autora en su metodologia de BPM, propone tener cuestionarios de
evaluacion que abarquen varios bloques de preguntas o items involucrados en la
produccion, industrializacion y distribucién del producto lacteo. En donde en cada
item de cada bloque se considera la implicacion en la seguridad e inocuidad del
producto. Lo que se extrae de esta investigacidon es la metodologia de la
elaboracién de estos cuestionarios que permiten abarcar bloques de preguntas
dependiendo del area; ademas, sirven como guia para llevar un control del grado

de aplicacién de las BPM.

De todas las investigaciones se extraen los distintos aportes en cuanto a
las metodologias tanto experimentales como descriptivas para la elaboracion de
un programa de BPM. Cabe destacar que la aplicacion de las herramientas puede

variar segun la metodologia escogida. También, se toma de base la importancia

10



de la realizacion de un diagndstico de la situacion de la empresa, puesto que es
fundamento para el disefio y la creacién de los manuales de BPM. La realizacion
de este permite identificar las debilidades y carencias relacionadas con las
condiciones y practicas de higiene. Asimismo, con la creacion de los programas
de BPM se tiene la capacidad de solventar cada una de las deficiencias que
puedan encontrarse. Ademas, las BPM estan directamente relacionadas con la
calidad del producto y son punto de partida para la implementacion de sistemas

mas avanzados de calidad.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. Definicion del problema

Deficiencia de practicas de higiene e inocuidad en la elaboracion y venta
de alimentos en una panificadora ocasionando riesgos de contaminacion cruzada

gue afecten la salud de los consumidores y trabajadores.

3.2. Descripcion del problema

La empresa ubicada en carretera al Atlantico de la ciudad de Guatemala,
desde el afio 2015, se dedica a la elaboracion de pan de forma diaria; se cuenta
con variedades de pan dulce y pan salado. El producto se elabora en dos turnos
diarios, uno en la mafiana y otro en la tarde. La venta del producto se lleva a cabo

dentro de las instalaciones de la panificadora.

Se identifica que las ventas de la panificadora han disminuido, esto se
debe a la calidad del producto que estan entregando puesto que no cumple con
la satisfaccién requerida. Muchas veces se entrega un producto que no cumple
con estdndares de calidad o estd contaminado por agentes externos a la
produccion, lo que causa quejas y molestias por parte de los clientes. La
empresa no cuenta con practicas de higiene e inocuidad adecuadas para la
elaboracion de pan y venta de este debido a que se carece de guias o
regulaciones para la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, pues los
empleados desconocen los procedimientos necesarios para garantizar la
inocuidad de los alimentos puesto que no han recibido capacitaciones sobre

estos temas.
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Ademas, no cuentan con equipo e indumentaria suficiente, pues no se ha
gestionado de forma correcta las préacticas de higiene y no se ha dado la
importancia que conlleva. En adicién, las instalaciones fisicas de la empresa,
especificamente en el area de elaboracion de pan, no cuentan con los suficientes
controles de desinfeccion y prevencién de contaminacion cruzada; por lo tanto,
no existe documentacion ni controles que aseguren que el producto durante su
elaboracion y manipulacion no se encuentra expuesto a fuentes de

contaminacion.

Como consecuencia, al no existir medidas o practicas adecuadas, se pone
en riesgo la vida del consumidor y la de los trabajadores al existir riesgos de
intoxicacion y exposicion a microorganismos que desarrollen enfermedades
transmitidas por alimentos (E.T.A), lo que genera gastos extras para la empresa,
desencadenando pérdida de clientes e incluso problemas legales que causan un
impacto negativo. Ademéas de los reprocesos y desperdicios, dado que los
alimentos que se preparan puede que no cumplan con los procedimientos

minimos con relacién a higiene y manipulacién de alimentos.

3.3. Formulacién de preguntas

A continuacién, se presenta la pregunta central y las auxiliares que

permitiran la orientacion de la investigacion y planteamiento de objetivos.

3.3.1 Pregunta central

¢,Cudl es el programa de buenas practicas de manufactura para garantizar

la salubridad e inocuidad en el proceso de elaboracion y venta de pan?
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3.3.2 Preguntas auxiliares

o ¢,Cudles son las condiciones de las medidas de higiene que se practican

en la empresa durante la elaboracion y venta de pan?

o ¢ Cuéles son los requerimientos con los que debe contar el programa de
Buenas practicas de manufactura de la empresa para erradicar las

deficiencias encontradas?

o ¢ Cuéles son los beneficios para la empresa al contar con el programa de
Buenas Préacticas de Manufactura?

3.4. Delimitacion

La investigacion se realizara en una panificadora, ubicada en carretera al
Atlantico de la ciudad de Guatemala. Se realizara a inicios del afio 2021,
empezara en el mes de enero y finalizara en noviembre del mismo afio, con una
duracion de 11 meses. Se tomaran en cuenta los procesos de inocuidad, medidas

y controles involucrados en elaboracién y venta de pan en la empresa.

3.5. Viabilidad

La empresa esta interesada en contar con una guia que le permita mejorar
las condiciones y practicas relacionadas a la higiene e inocuidad en la
elaboracion de pan y permita mejorar las condiciones del producto final. Se posee
la autorizacion para realizar un diagnostico de las condiciones de la empresa y
las practicas que realizan los trabajadores. Se cuenta con autorizacion para

recolectar la informacién necesaria que permita identificar las deficiencias y
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proponer soluciones para erradicarlas, por lo que es viable llevar a cabo la

investigacion.

3.6. Consecuencias de investigacion

Una de las consecuencias de realizar la investigacion es favorecer y
facilitar a la empresa y a sus colaboradores una posterior implementacién de
Buenas practicas de manufactura en caso la empresa decida ejecutar el

programa.

La elaboracién de la investigacion representa para la empresa el beneficio
de contar con una guia de practicas que aseguren que, en cada etapa del proceso
de la elaboracion y venta de pan, desde la recepcién de los ingredientes hasta
gue ya se encuentra listo para su consumo, se entrega un producto inocuo, que

no expone a riesgos la salud del consumidor.

Ademas, representa ahorro de recursos financieros dado que, con la
investigacion, la empresa no se ve en la necesidad de contratar asesoria externa
para el disefio de un programa de Buenas Practicas de Manufactura. En cuanto
a los empleados, se garantiza un estudio a las practicas y procedimientos que
realizan, con el fin de determinar los riesgos a los que se encuentran expuestos
por microorganismos que desarrollen enfermedades que deterioren la salud del
personal y con base a ello desarrollar los protocolos necesarios. Para el
consumidor final, el beneficio si la empresa decide implementar el programa es
el de contar con un alimento seguro que ha pasado por controles y se encuentra

libre de riesgos para la salud.

De lo contrario, en caso no se realice la investigacion, se continuaria con

el desconocimiento; la empresa no contaria con una guia de préacticas de higiene
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necesarias lo que generarian pérdidas y gastos innecesarios, porque si la
empresa sigue con esta carencia no sabra qué aspectos y practicas cambiar.
Entonces, las consecuencias a largo plazo afectarian la salud de los
consumidores y trabajadores transformandose en pérdidas econdmicas y de

clientes.
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4. JUSTIFICACION

La linea de investigacion del trabajo de graduacion se basa en Sistemas
Integrados de gestion de la Maestria de Gestion Industrial, orientado a los temas
de inocuidad alimentaria y calidad, mediante la propuesta de un programa de
Buenas practicas de manufactura que busque garantizar la inocuidad de la
elaboracion y venta de pan y que esté relacionado de forma directa con la calidad

del producto.

La necesidad de realizar el programa de BPM se centra en abordar la
deficiencia de préacticas de higiene que existen en la empresa que permitan
asegurar la inocuidad del producto, no existen guias y protocolos relacionados a
procedimientos y existen areas de la empresa que se encuentran expuestas a
contaminacion. Ademas, el conocimiento y practicas de los trabajadores
referente a higiene y desinfeccion es precario, dado que no se manejan
capacitaciones en la empresa con relacion a estos temas. Todo esto en
consecuencia ocasiona riesgos potenciales a la salud del consumidor final debido
a las amenazas de contaminacioén cruzada relacionadas con el desarrollo de
microorganismos asociados con enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA’s).

La importancia de llevar a cabo esta investigacién es que mediante el
desarrollo del programa de BPM, la empresa cuente con una guia que le permita
solucionar las carencias existentes relacionadas a higiene y desinfeccion en los
procesos correspondientes a la elaboracion y venta de pan, contar con protocolos

y controles estandarizados de facil comprensién e implementacion, lo que
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propicie la mejora de las practicas y condiciones en la elaboracién y venta del

producto.

La motivacion del investigador con el desarrollo de la propuesta es el
contar con una solucién a la problematica encontrada; ademas de posibilitar la
aplicacion de herramientas y metodologias estudiadas en la maestria a un
problema real, lo que otorga la adquisicion de experiencia y mejora en esta

materia.

Los beneficios de la investigacion radican en realizar un diagnéstico de los
procesos y condiciones de la empresa con el objetivo de detectar carencias y
necesidades relacionadas a la higiene y desinfeccion; y como resultado contar
con una guia capaz de solventar esas deficiencias, que sea caracterizada por
ser de aplicacion sencilla y que permita asegurar que en los procesos
concernientes a la elaboracién y venta de pan se cumplen con las medidas de
higiene y salubridad necesarias; garantizando la entrega de un producto inocuo
gue ha sido inspeccionado y ha aprobado los controles necesarios y por lo tanto

es libre de riesgos para la salud del consumidor.

Los beneficiarios seran, en primer lugar, los duefios de la empresa, dado
gue contaran con una solucidn para solventar las carencias de practicas de
higiene y desinfecciobn. Derivado de este beneficio se encuentran los
colaboradores, puesto que, con el programa de BPM, no se encontraran
expuestos a agentes de contaminacion en sus lugares de trabajo. Y por supuesto,
cabe destacar como beneficiarios a los clientes, al contar con un producto

confiable y de calidad, capaz de no poner en riesgo su salud.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Disefiar un programa de Buenas practicas de manufactura para garantizar

la salubridad e inocuidad en el proceso de elaboracion y venta de pan de la

empresa.
5.2. Especificos
o Identificar las condiciones y medidas de higiene que se practican en la

empresa durante la elaboracion y venta de pan para establecer sus

deficiencias.
o Determinar los requerimientos con los que debe contar el programa de
Buenas practicas de manufactura de la empresa para erradicar las

deficiencias encontradas.

o Describir y evaluar los beneficios para la empresa al contar con un

programa de Buenas Préacticas de Manufactura.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La necesidad principal que el trabajo de investigacion pretende abordar es
la carencia de medidas y deficiencia de practicas de higiene que garanticen la
inocuidad del pan que se elabora y vende. Con el trabajo de investigacion se
busca elaborar un programa de Buenas Practicas de Manufactura que cumpla
con los requisitos necesarios para asegurar que el producto, en este caso el pan,

es seguro y no causa dafo a los consumidores.

Esto se da debido a que la empresa cuenta con practicas muy basicas, no
existen controles de higiene y desinfeccion, los trabajadores no cuentan con el
equipo necesario, dentro de las instalaciones hay areas que se encuentran
expuestas a contaminacion y, por lo tanto, no permite garantizar que, durante la
elaboracion del producto, este se encuentre libre de microorganismos o no este

expuesto a contaminacién cruzada.
El esquema de solucion que se propone es el siguiente:

o Revision de la bibliografia existente, con el fin de recopilar fuentes de
informacion y tener un marco referencial orientado a las Buenas practicas
de manufactura de alimentos para fundamento y desarrollo de la

investigacion.
o Andlisis de la situacion y condiciones de elaboracion y venta de pan en la

empresa. Realizacion de un diagnostico con el fin de conocer la situacion

de la panificadora y evaluacion de la informacién obtenida.
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Disefio y elaboracion del programa de Buenas Practicas de Manufactura,
con una propuesta de las mejoras a realizar, con el fin de garantizar la
inocuidad de los alimentos que cumplan con los requisitos necesarios

capaces de cubrir y solventar las carencias detectadas en la fase anterior.

Descripcidn y evaluacion de los beneficios de la empresa al contar con un
programa de Buenas practicas de manufactura por medio de un analisis
comparativo de la situacién de la empresa sin la propuesta versus la

propuesta del programa.
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7. MARCO TEORICO

La teoria recopilada que servird como fundamento de la investigacion se

presenta a continuacion.

7.1. Industria panificadora

Una industria panificadora se encarga de todos los procesos de
transformacion relacionados con la elaboracién de pan. Es una de las industrias
mas poderosas y demandadas. Para el estudio, es necesario conocer las
definiciones mas importantes relativas al pan, ingredientes utilizados, procesos

para su elaboracion y mercado nacional de las panificadoras.

7.1.1 ¢ Qué es el pan?

Como lo menciona la Real Academia Espafiola, el pan es un alimento
conformado por una masa de harina, levadura y agua cocida en un horno (Real
Academia Espafiola [RAE], 2019).

A lo largo de la historia el pan ha constituido un alimento primordial en la
vida de los seres humanos. Forma parte de la familia de alimentos que han sido
la base de la alimentacion dado sus caracteristicas nutritivas y facilidad de
elaboracion. Se denomina pan a un producto perecedero que resulta de la
coccion de una masa fermentada resultante de la mezcla de tres simples

ingredientes: harina de trigo, levadura y agua potable (InfoAlimenta, s. f.).
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El pan es un alimento compuesto por su mayoria en hidratos de carbono
y almiddn, junto con proporciones de proteinas, hierro, vitaminas y otros aditivos
constituyen un alimento clave. Los hidratos de carbono son absorbidos por el
cuerpo facilmente y proporcionan energia necesaria para la transformacion de
alimentos consumidos y el resto de las funciones organicas, ademas del

mantenimiento del tono fisico y mental (Vargas, 2003).

Segun el Caodigo Alimentario Espafiol en su norma de calidad para el pan,

la clasificacion del pan comun es la siguiente:

o Pan comun o miga dura: es el tipo de pan que se caracteriza por que
sSu miga es blanca y para su elaboracion el empleo de cilindros

refinadores es necesario.

o Pan de flama o miga blanda: un ejemplo es el pan como el baguette o la
chapata y la masa se caracteriza de tener una mayor cantidad de agua

gue el pan de miga dura.

o Pan integral: este es un pan preparado con harina de grano entero integral.
En este pueden utilizarse sémolas integrales provenientes de granos

enteros.

o Pan preparado con harinas de cereales: es el pan elaborado con

especificamente con harina de cereales distintos a la harina de trigo.

o Pan especial: dentro de los tipos de panes especiales se pueden encontrar
el pan elaborado con harina de cereales y otras harinas, el pan multicereal,
el pan de nieve, pan tostado, biscote, pan de molde (Ministerio de la

presidencia de Espafia, 2019).
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7.1.2. Ingredientes para la elaboracién de pan

Como se observa en la Figura 1. entre los principales ingredientes para la
produccion de panaderia basica se encuentran la harina, levadura, agua y sal.
La harina es producto de la molienda de cereales y alimentos ricos en almidon.
La mas comun es la harina de trigo que al ser mezclada con agua en
determinadas proporciones, se crea una masa consistente. Esta constituye una
fuente potencial de proteina y carbohidratos por lo que una buena harina debe
de cumplir con ciertas caracteristicas de color, fuerza, tolerancia y absorcion para
cumplir con ciertos requisitos relacionados con la calidad (Departamento
Universitario obrero campesino de la Universidad Catdlica de Chile [Duoc UC],
2008).

La levadura forma parte del proceso de fermentacion de la masa y es la
que contribuye al aumento de su volumen. Comunmente se emplea un hongo
apto para la ingesta que puede encontrarse en dos presentaciones: seca
liofilizada o fresca. La manera mas antigua y comun de producir la fermentacion
es al hacerlo utilizando bacterias presentes en el medio ambiente. La humedad y
la temperatura son dos factores que intervienen en el proceso de fermentacion.
El agua y la sal son dos ingredientes sin mayores complicaciones, no obstante,
es importante asegurarse de emplear agua potable a modo de evitar cualquier
tipo de contaminacion. El agua contribuye al control de la humedad de la masa,
consistencia, temperatura y formacién de gluten y almidones. Por ultimo, se

encuentra la sal, que aporta sabor a la masa (Los foodistas, 2016).

Cabe destacar que hay variedad de ingredientes alternativos y dependen
del tipo de pan que se vaya a fabricar, como la leche, los huevos, el azucar o las
grasas. Estos ingredientes se encargan de mejorar el sabor, aroma, color y

frescura del pan. Algunos como la leche brindan un gran aporte desde el punto
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de vista nutritivo debido a que contribuye al aumento de vitaminas, minerales y
proteinas, mejora el color en la corteza, resalta el sabor del pan y hace que la
miga sea mas suave. Los huevos ademas de brindar un aporte nutricional
permiten que la miga sea mas tierna ademas de dar un color castafio dorado al

pan.

De igual forma, el azlcar es un hidrato de carbono que se utiliza para hacer
pan dulce, permite endulzar el pan y acentta el color del pan. Finalmente, las
grasas que dependen de su clasificacién, animal o vegetal son lipidos que
mejoran el volumen del pan, la apariencia de la miga al hacerla més uniforme y
su sabor (EMAGISTER, s. f.).

Figura 1. Ingredientes basicos para la elaboracion de pan

HARINA -
000

Fuente: Boris, A. (2014). Ingredientes de pan.

Antes de empezar el proceso para fabricar pan se debe de considerar lo
siguiente: la seleccibn y compra de materias primas, procurando que los
ingredientes a utilizar sean de calidad. La lista de los pasos a seguir, es decir, la
receta con todos los ingredientes de la formula dosificada y la preparacion del
equipo y control de temperatura de la harina, agua, masa, fermentacién y horno
(EMAGISTER, s. f.).
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7.1.3. Proceso de elaboracion de pan

El proceso de elaboraciéon de pan se puede clasificar en etapas activas y
en etapas de reposo. Las etapas de reposo incluyen los procesos relacionados
con la fermentacion de la masa. Como se muestra en la Figura 2. el proceso
completo incluye las siguientes etapas: mezcla y amasado, reposo, pesado —
division, boleado, formado, entablado, fermentacién, corte, coccién vy

enfriamiento (Mesas y Alegre, 2002; Flecha, 2015).

Figura 2. Proceso de elaboracion de pan

Mezcla y - -
amasado » Reposo » Flegado
Formado (% EBoleado |« Division y
pesado
¥
Entablado = Corte » Fermentacion
Enfriamiento [« Coccion | Corte

Fuente: elaboracion propia.

29



o Mezcla y amasado

En este proceso es la base para elaboracion de la masa. Se realiza con la
intension de unificar los ingredientes anteriormente incorporados y conseguir
caracteristicas plasticas de la masa y su oxigenacion. El amasado tiene muchas
variantes dado que del tipo de producto que se vaya a producir, dependen los
ingredientes e insumos a utilizar. Entre los factores que influyen en el amasado
se encuentran la consistencia de la masa, la temperatura de la masa y el proceso
de elaboracion. Este proceso puede realizarse en maquinas amasadoras que
varian en tamafios y disefios (Mesas y Alegre, 2002; Flecha, 2015).

. Reposo

Es el tiempo de fermentacion que contribuye a que la masa adquiera las
cualidades necesarias para darle forma y dividirla. Es conocida como
fermentacién en bloque y consiste en colocar la masa en un bol amplio y dejarlo
reposar en un lugar calido hasta que este se expanda, mas o menos al doblar su
volumen. Cuanto mayor sea el volumen de la masa, la migraciébn de gas
producida es menor que cuando la masa es de un volumen menor. El tiempo de
reposo dependera mucho de la temperatura del lugar y de la masa, regularmente
toma 3 0 4 horas. En esta etapa de primera fermentacion es donde comunmente

se trabaja el sabor de la masa (Bravo, s. f.).

o Plegado

El plegado de la masa se realiza dependiendo del tipo de masa que se
desee preparar, por lo que se recomienda plegar cuando se utilizan masas con
elevada proporciéon de agua dado que es mas complicado amasar de forma

normal cuando la consistencia es muy pegajosa. Esta etapa se puede llevar a
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cabo con la ayuda de una rasqueta o una espatula flexible para sostener la masa
y tomarla desde abajo. El plegado ayuda a que la masa adquiera fuerza en la
etapa de fermentacion, durante esta etapa se persigue que la masa adquiera
cuerpo, rigidez, fuerza y contribuye a que se obtenga un pan con una miga

esponjosa y alveolos irregulares (VelSid, 2013).

o Division y pesado

El objetivo del proceso es fraccionar la masa en porciones y procurar que
las piezas de masa adquieran el peso adecuado. Existen distintos mecanismos
para fraccionar la masa: de forma manual o de forma mecénica, la division
mecanica se realiza en menor tiempo y depende del tipo de maquina que se
utilice. Para el proceso de pesado de las piezas es recomendable contar con una
balanza para comprobar el peso de las piezas (Mesas y Alegre, 2002; Flecha,
2015).

o Formado y entablado

Consiste en darle forma a la pieza de masa segun el tipo de pan a
preparar. Es un proceso que requiere técnica dado que esta etapa determina las
caracteristicas finales del pan. Muchos de los defectos del producto final pueden
ser originados por una incorrecta manipulaciéon durante el formado. Cabe
destacar que el estado de gasificacién de la masa antes de ser formada tiene una
influencia enorme en las condiciones de formado porque puede facilitar o

dificultar el formado.

El formado de la masa se puede realizar de forma manual o mecanica.
Dentro de las fases del formado manual se diferencian tres etapas las cuales se

nombran a continuacion: preparacion del paston, plegado, alargamiento. Las

31



etapas que conforman el formado mecanico son: laminado, enrollado,
alargamiento. El entablado se realiza justo después de la fase de formado,
consiste en colocar el pan ya formado en bandejas y puede realizarse de forma

manual o mecanica (Mesas y Alegre, 2002; Flecha, 2015).

. Fermentacion

El propdsito de la fermentacion es la formacion de gas en el interior de la
masa, lo que permite que la masa se esponje. Esta etapa es la que tiene una
mayor influencia sobre el sabor y el aroma del pan. Son tres etapas por las que
pasa el pan durante su proceso de fermentacién. La primera etapa comienza al
poco tiempo de afiadir la levadura y empieza la metabolizacién de los azlcares

libres en la harina.

La segunda etapa se da cuando las levaduras transforman los azucares
formados en la etapa anterior en alcohol y gas carbonico. La ultima etapa se da
cuando el interior de la pieza de la masa adquiere los 50°C- 55°C-, es decir,
cuando ya esta dentro del horno lo que causa que las células de levadura mueran
debido a la temperatura. El tiempo de esta ultima etapa depende del tamafio de
la pieza. En conclusién, la fermentacion se ejecuta desde la etapa del amasado,
y finaliza en el horno. Dentro de los mecanismos de fermentacion se encuentran:
fermentacién alcohdlica, acética, lactica, butirica (Mesas y Alegre, 2002; Flecha,
2015).

. Corte

Es un corte que se realiza comunmente con una cuchilla sobre el pan. El
propésito de los cortes es permitir y facilitar la salida de los gases que se

encuentran dentro del pan en los primeros minutos de coccion. La importancia
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del corte influye en el aspecto y volumen del pan. Para la correcta aplicacion del
corte es necesario que este se haga en un angulo de 45° sobre la parte superior
del pan, no se recomienda hacer el corte en una posicién vertical debido a que
causaria una pérdida de gas que se traduce a un menor volumen. Cuando la
masa esta en el horno, el calor atraviesa las piezas y el corte contribuye a que el
gas carbonico se expanda de una mejor forma. El corte depende segun el tipo
de masay pan que se busca adquirir porque no es lo mismo un corte con masas

blandas que con masas duras (Conty, s. f.).

. Coccibén

Esta etapa es resultado de un intercambio calorifico entre el calor del horno
y la masa permitiendo que sea comestible. Este proceso es clave debido a que
de una buena coccibn se obtiene un pan capaz de cumplir con las
especificaciones establecidas, lo que influye en la calidad de este. En esta etapa
se forma la masa y corteza del pan. La temperatura durante la coccién permite
gue el pan se desarrolle bien y genere una corteza gruesa y una buena miga. El
vapor generado durante las primeras fases de coccidon permite que se desarrollen
de manera adecuada los procesos de gelatinizaciéon y caramelizacion que
contribuyen al sabor y volumen del pan. La gelatinizacion del almidén consiste
en un granulo que atrapa el agua de la masa y crea una textura elastica y firme
de la miga (Lirola, 2018).

Por otro lado, la caramelizacion permite que los azucares se combinen
con aminoacidos produciendo el color de la corteza caracteristico del pan. Un
cocimiento en hornos domésticos se realiza entre los 180 °C y 220 °C, la
temperatura que se recomienda que alcance el pan en su interior para estar
cocido es entre los 82 °C y 99 °C (Lirola, 2018).
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° Enfriamiento

Luego de la coccion sigue la etapa de enfriamiento. Debe incluirse dentro
del proceso de elaboracion debido a que el propdsito es preservar la calidad del
pan al maximo desde que termina su proceso de coccion hasta que es consumido
por el cliente dado que en el momento en el que este sale del horno pasa por una
serie de transformaciones fisicas, en donde influye el ambiente, la pérdida de
humedad modificando la temperatura del pan y calidad de este. La calidad de los
ingredientes y el proceso de elaboracion influye en gran parte sobre las
cualidades de conservacién de pan; sin embargo, también influye el tipo de
almacenamiento que el consumidor le dé al pan (Mesas y Alegre, 2002; Flecha,
2015).

7.1.4. Industria panificadora en Guatemala

Guatemala es un pais que incluye el pan como parte de su alimentacién
diaria, por lo tanto, a medida que crece la poblacion guatemalteca, la demanda
de pan también aumenta. Se dispone de una cantidad extensa de empresas
dedicadas a la elaboraciéon y venta de pan. El origen de las empresas
panificadoras data a principios de los afios setenta y se toma como referencia la
introduccién de cambios significativos por parte de los panificadores fuertes de
ese tiempo como lo es la implementacion del empaque de bolsa. El sector
dedicado a la elaboracion de pan esté dividido entre empresas micro, pequenias,
medianas y grandes; alrededor del 90 % esta conformado por empresas micro,

pequefias y medianas (Gomez, 2010).

Sanchez (2004) menciona que las panificadoras en Guatemala estan
clasificadas en los siguientes tipos: panificadoras industrializadas, mecanizadas

de mediana industria y panaderias artesanales. Las panificadoras
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industrializadas son las que producen grandes cantidades de pan, por lo general
mayor a cincuenta quintales diarios y poseen sus propios silos de
almacenamiento de harina, mas de dos hornos industriales, se caracterizan por
tener maquinaria industrial como cilindros refinadores o camaras de fermentacion
y poseen una amplia cantidad de empleados con mas de tres turnos de

produccion diaria.

Por otro lado, las panificadoras mecanizadas de mediana industria
producen alrededor de cinco quintales o mas diariamente. Pueden contar con
uno o méas hornos eléctricos de gas o de lefia, ollas mezcladores y un cilindro
refinador. Cuentan con una cantidad moderada de empleados y la produccién se
caracteriza por estar clasificada en dos turnos. Las panaderias artesanales
cuentan con un equipo semi - industrial como maquinas refinadoras, ollas
mezcladoras y mesas de aluminio, hornos de gas o eléctrico, aunque por lo
general los hornos son de lefia. Se caracterizan porque poseen menos de 5
empleados y en la mayoria de los casos los encargados en la elaboracion de pan

son los mismos duefos.

En los ultimos afios, debido a la introduccion de empresas extranjeras al
pais, la industria panificadora ha mostrado un crecimiento acelerado,
obligandolos a ser mas competitivos. La mayoria de las panificadoras
guatemaltecas y mas representativas del sector estan concentradas en la ciudad
capital, siendo los puntos de venta mas utilizados por las empresas los sectores
popularmente conocidos por la poblacién como los mercados, supermercados,
despensas, cafeterias o tiendas de conveniencia. Entre los productos que mas
ofrecen las panificadoras guatemaltecas se encuentran el pan francés, pan dulce,

pirujo, tostados, zepelines, magdalenas, entre otros (Rodriguez, 1996).
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7.15 Panificadora de estudio

La panificadora de estudio se encuentra ubicada en el kilometro 5

carretera al Atlantico de la ciudad de Guatemala.

. Breve historia

La empresa nace en el afio 2015 y se dedica a la elaboracion y venta de
pan artesanal. Los tipos de pan que preparan y venden cuentan con variedades
de pan tradicional guatemalteco dulce y salado. Dentro de los principales se
encuentran el pan francés, los pirujos, pan de manteca, cubiletes, zepelin,

tostados, corona y pan de yemas.

. Mision

Somos una panificadora que busca entregar un pan que te haga sentir

CcoOmo en casa.

. Visiéon

Llegar a la mayor cantidad de familias guatemaltecas con nuestro sabor

tradicional.

o Datos generales

La panificadora cuenta con 6 empleados: 4 panaderos, 1 encargado de la
limpieza, 1 encargado de la venta de pan. Dentro de las instalaciones se cuenta
con un area de produccion y despacho de pan. Los turnos para la elaboracién de

pan son dos: mafana y tarde.
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7.2. Calidad alimentaria

Segun la norma ISO 9001:2015, la calidad se define como el nivel en el
gue se satisfacen los requerimientos pertenecientes a las caracteristicas de un
producto o servicio (ISO 9001, 2015, 2015).

Lozano (1998) establece que el concepto de calidad abarca aquellas
caracteristicas del producto que satisfacen las necesidades del cliente y no
poseen deficiencias en cuanto a los requisitos. Asimismo, cita a Croshy (s. f.)
refiriéndose a calidad como el cumplimiento de las especificaciones. Consiste en
eliminar todo aquello que estd mal y evitar que se repita.

La calidad abarca ciertas caracteristicas como el buscar un valor afiadido
para el cliente, la mediciébn continua de mejoras en los procesos, actuar de
acuerdo con lo acordado y detectar fallos, desde el punto de vista del consumidor
se busca la satisfaccion de expectativas, lo que quiere decir que la calidad de un
producto depende de gran parte en como se logra satisfacer las necesidades del
cliente (Iribarren, 2015).

Con lo descrito anteriormente se puede concluir que la calidad esta
conformada por todas las caracteristicas que buscan el cumplimiento de los
requerimientos y satisfaccion del cliente.

7.2.1 Conceptos relacionados con la calidad

Entre los aspectos que influyen en el aseguramiento de la calidad de un

producto se encuentran:
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La dimension humana, que esta conformada por un conjunto de acciones
que permiten tener buenas relaciones entre clientes y empresa, por ejemplo: la
atencién de quejas y reclamos, el tomar en cuenta su opinién relacionada con la
satisfaccion o el nivel en el que un producto cumple con sus expectativas (Aleu
et al., 2018).

La dimension técnica abarca los aspectos relacionados con la aplicacion
de conocimientos especificos para el desarrollo correcto de un producto o
servicio y se ven relacionadas con la formacién y competencias que deben

poseer los trabajadores de la empresa (Aleu et al., 2018).

La dimension econémica engloba los aspectos que minimizan los costos
para los consumidores y para la empresa sin afectar el cumplimiento de
expectativas del producto y asegurando el uso adecuado y eficiente de los
recursos (Aleu et al., 2018).

Por otro lado, existen otros parametros de calidad que se ven influidos por
los niveles de cumplimiento que el producto o servicio logra, los cuales se

mencionan a continuacion:

Calidad de disefio que esta estrechamente relacionado con la calidad
puesto que posee un papel importante responsabilidad en el desarrollo de
productos, produccién y disefio de procesos. Es necesario que el disefio y la
calidad sean tomados en cuenta como aspectos estrechamente
complementarios. Asi como se ejecutan inspecciones en los productos, se deben
llevar a cabo revisiones de disefio que incluyan la opinion del cliente, descripcién
de usuarios potenciales y demas involucrados. Parte del éxito de un producto es
responsabilidad del disefio. La participacion dinamica del disefio en todas las

etapas relacionadas con el desarrollo del producto contribuye a la productividad
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constante del sistema, por lo que es necesario llevar una documentaciéon de los
disefios, modificaciones y mejoras con el objetivo de acercarse mas a la

satisfaccion del cliente (Hirata, 2015).

Calidad de conformidad, es un concepto basado en el producto que indica
el grado de cumplimiento de caracteristicas medibles establecidas por el cliente.
Este término facilita la medicion de las especificaciones, obliga a mejorar la
eficiencia, es Util para la aclaracién de tareas en calidad de operarios y obliga a
la empresa a fijar estandares. Tiene la caracteristica de ser altamente flexible
porque conlleva una redefinicion continua de las especificaciones del producto
(Camison, 2010).

Calidad de uso dado que involucra la perspectiva u opinién del usuario
acerca de la calidad del producto al utilizarlo y determina si los usuarios lograron
su objetivo al satisfacer su necesidad mediante el uso del producto; es decir, la
experiencia del cliente con el producto. Con este término se buscan medir
percepciones y reacciones de clientes. Este concepto se relaciona con el nivel de
satisfaccion del usuario, seguridad, productividad, facilidad, practicidad al
momento de usar el producto (ISO/IEC 9126, s. f.).

7.2.2. Calidad alimentaria

Tamayo (2011) menciona que concepto de calidad de los alimentos esta
conformado por un conjunto de caracteristicas fuertemente relacionadas con la
satisfaccion de las necesidades reales, implicitas o explicitas de los
consumidores. El aseguramiento de la calidad incluye caracteristicas sensoriales
como el color, sabor, tamafo, textura y apariencia del producto; sin embargo,
también incluye condiciones quimicas, higiénicas y nutricionales. Es una de las

cualidades con mayor importancia y peso en los procesos de manufactura de
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alimentos dado que el destino final es la alimentacibn humana y los alimentos

son vulnerables en cualquier momento de sufrir algun tipo de contaminacion.

Global Alimentaria (2018) expone que la calidad alimentaria puede ser
evaluada desde dos puntos de vista, los cuales son la calidad objetiva que se
conforma por los aspectos técnicos medibles y la calidad percibida por los juicios
de valor y opiniones por el consumidor. Es tendencia que los consumidores exijan
cada vez mas informacion acerca de los productos que consumen, lo que lleva a
las empresas a duplicar los esfuerzos en la mejora de la calidad de los productos.
Es importante agregar que los consumidores también exigen la inocuidad de los

productos como aspecto clave porque genera lealtad y confianza hacia la marca.

Segun Aleu et al. (2018), la calidad alimentaria puede ser aplicada en el

marco que se menciona a continuacion:

o Calidad como resguardo de inocuidad: estd conformado por las
caracteristicas que corresponden al nivel basico con el que debe cumplir
un producto alimenticio con el objetivo de resguardar la salud de los

consumidores.

o Calidad nutricional: conjunto de atributos de los alimentos para satisfacer
a los consumidores en términos de energia y nutrientes, con el fin

complementar al manejo de una dieta saludable y equilibrada.

o Calidad definida por los atributos de valor de producto: comprende todas
las caracteristicas de los alimentos organolépticas, de composicion y de
satisfaccion ligada a factores psicosociales que diferencian al producto de

los demaés.
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o Calidad comercial: involucra los factores que satisfacen las necesidades y
expectativas de los clientes a un precio que los consumidores estan

dispuestos a pagar en razén a su calidad.

7.2.3 Aseguramiento de la calidad alimentaria

El aseguramiento de la calidad involucra la determinacion de que un
alimento sea apto para el consumo humano, esto se logra mediante el control de
calidad. Al hablar de control de calidad de alimentos se toman en cuenta aspectos
como las normas nacionales e internacionales relacionadas con los alimentos o
los canales de distribucion de los alimentos utilizan para llevar un control y
asegurarse que los alimentos sean distribuidos con suficiente tiempo de

antelacion a la fecha de vencimiento.

También involucra el uso de envases apropiados para la conserva de los
alimentos por lo que se debe asegurar que sean fuertes y adecuados para su
almacenamiento y distribucion. Dentro del control de calidad alimentaria también
es importante verificar que la etiqueta de los alimentos cumpla con las
indicaciones correspondientes en cuanto a la fecha de caducidad, datos y
elementos acerca del producto, asi como las condiciones en las que se prepara,

almacena y transportan los alimentos (Laboratorio Louis Pasteur, s. f.).

Existen tres sistemas a tomar en cuenta para el aseguramiento de la
calidad de alimentos los cuales se enumeran a continuacion: las Buenas
practicas de manufactura ((BPM), los procedimientos operativos estandarizados
(POES) y el analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). (Aleu et
al., 2018)
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Las BPM constituyen la base de procesos perfeccionados y complejos que
deben ser aplicados, por lo tanto, son fundamentales y son siempre el primer
paso para la construccion de sistemas de garantia de la inocuidad (Nader, 2001).

7.2.4 Gestion de calidad

De acuerdo con la Norma ISO la gestién de calidad se refiere a la
coordinacion de actividades que permiten la direccidbn y control de una
organizacion en temas de calidad, por lo que implica el establecimiento de metas
y definicion de medios para alcanzarlas. La gestidon de calidad involucra a todas
las areas y departamentos de la empresa para que trabajen en conjunto a fin de
llevar a cabo las funciones exitosamente. Cabe destacar que dentro de la Norma
ISO 9000 también se incluye el establecimiento de la politica de calidad,
planificacion y control de calidad, asi como el aseguramiento y mejora de la
calidad (ISO 9001 :2015, 2015).

A grandes rasgos, un sistema de gestion de calidad busca principalmente
asegurar la calidad mediante de la satisfaccion del cliente y el cumplimiento de
las especificaciones establecidas. Asimismo, busca abrirse a nuevos mercados
por medio de la obtencion de nuevos clientes, diferenciacion de la competencia,
reduccion de costos sin afectar la calidad y la mejora de los procesos ejecutados
en la empresa (ISO 9001 :2015, 2015).

La ISO 9001 especifica que para cumplir con un Sistema de Gestion de

Calidad es necesario:

o Conseguir la satisfaccion del cliente a través de la efectiva aplicacion del
sistema el cual involucra procesos para la mejora continua del mismo y el

aseguramiento de los requisitos del cliente y legales aplicables.
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o La determinacion de los procesos necesarios para la aplicacion del
sistema de gestion de calidad definiendo la secuencia e interaccion de
estos. Asi como los criterios y métodos para su control, el aseguramiento
de los recursos, el seguimiento, la medicidbn cuando sea necesario y la
implementacion de acciones necesarias para el alcance de resultados

planificados, junto con la mejora continua de los procesos.

o Documentacion del sistema de gestion de calidad que incluya
declaraciones, manuales, procedimientos documentados y registros

requeridos.

7.24.1. Gestion de calidad alimentaria

En la calidad de alimentos, se maneja un sistema de inocuidad alimentaria
por sus siglas (SGIA) que permiten demostrar y cumplir con los estandares de
inocuidad requeridos. Este sistema cumple con los requisitos internacionales
para la seguridad en la cadena de suministro, desde los proveedores hasta llegar

al consumidor final (Aleu et al., 2018).

La gestion de calidad alimentaria estd orientada a ejecutar acciones que
garanticen la maxima seguridad para los consumidores. Las empresas juegan un
papel importante en el ambito de responsabilidad social con la mitigaciéon de
riesgos potenciales en la salud de los consumidores. Para la gestion de calidad
de alimentos es necesario tomar en cuenta cada una de las etapas que forman
parte de la cadena alimentaria. Es responsabilidad de las empresas estar
conscientes del papel que tienen en la cadena a la que pertenecen para
comprender e identificar los peligros existentes en el alimento que elaboran. Esto
da lugar al establecimiento de requisitos y controles asociados con los insumos

e ingredientes ademas de la definicion de las practicas a seguir en los eslabones
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o0 etapas posteriores de la cadena que permitan el aseguramiento de la inocuidad.
Para la gestion de la calidad alimentaria se cuenta con una variedad de
reglamentos, protocolos, normas internacionales que cubren temas asociados

con inocuidad a fin de facilitar su aplicacion (Forbes, 2012).

El primer paso para implementar un sistema de gestion de calidad es el
cumplimiento de los programas prerrequisitos, los cuales abarcan las BPM. La
calidad alimentaria estd basada en primer lugar en las Buena Practicas de
manufactura (BPM) dado que constituyen el punto de partida para la
implementacion de otros mecanismos de calidad como las normas de la Serie
ISO, por lo que el contar con estas practicas se consideran como la iniciativa
hacia la calidad y significa centrarse e incluirla en todos los procesos permitiendo

gue se convierta en un modo de trabajo y filosofia (Redaccion el tiempo, 2008).

7.2.4.2. Norma 1SO:22000

Fue desarrollada por la Organizacion Internacional de Normalizacion
(ISO). Su enfoque esta dirigido a procesos que permitan el desarrollo e
implementacion de un Sistema de Gestién de Inocuidad Alimentaria (SGIA) no
importando el tipo, tamafio y producto que se trate. Considera a las
organizaciones directamente involucradas en uno o mas eslabones de la cadena
alimentaria (ISO 22000:2018, 2018).

El objetivo de esta norma es reforzar la seguridad alimentaria, asegurar la
proteccion al consumidor y fortalecer la confianza hacia la empresa por medio de
controles eficientes y dindmicos de riesgos para la seguridad. Se enfoca en
establecer requisitos claves para el sistema fomentando la colaboracion y

mejorar de comunicacion entre todas las partes de la cadena alimentaria
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incluyendo los gobiernos nacionales y organismos internacionales. A su vez,

busca mejorar el rendimiento de los costes y ahorro de tiempos (Aenor, s. f.).

Las principales partes que conforman la estructura 1ISO 22000 son las

siguientes:

Ambito de aplicacién: la norma es aplicable a todas las organizaciones
sin importar el tamafo, tipo o producto, siempre y cuando se relacione

con la produccion o suministro de alimentos.

Términos y condiciones: la 1ISO 22000 cuenta con una terminologia
especifica asociada con el sistema de gestion de inocuidad alimentaria,
sin embargo, también utiliza términos de la norma ISO 9000.

Referencias: los marcos de referencia son un apoyo para la comprension
y aplicacién de sistemas de calidad. Estos se encuentran dentro de las

normas I1S0O.

Sistema de gestion de seguridad alimentaria: establece las directrices con
las que se debe contar para la ejecucion del sistema. Algunas de estas
son: contar con una politica de inocuidad alimentaria, disefiar un sistema
de gestibn documentado, establecer un sistema de trazabilidad del
producto, definir medidas preventivas y correctivas en caso de no

conformidades y elaborar un programa de auditoria interna.
Responsabilidad de la direccion: del mismo modo que las deméas normas

ISO, se especifica que el compromiso de la alta direccion es indispensable

para cumplir con los objetivos de la norma.
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Al igual que las demas normativas ISO se busca la mejora continua con la
aplicacion del ciclo de planear, hacer, verificar y actuar (PHVA) para el alcance
de la inocuidad alimentaria en todas las etapas de la cadena alimentaria. La
norma combina elementos como la gestion del sistema, comunicacion interactiva,
programas prerrequisitos y principios del analisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP) para la implementacion del sistema (SGIA). La norma ISO
22000 se completa con la norma ISO 22003, que abarca a los lineamientos del
proceso de certificacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria
basado en la norma ISO 22000, se complementa con la norma ISO 22004 que
es una guia para la aplicacion de la ISO 22000 y con la norma ISO 220005 que
estd relacionada con la trazabilidad de la cadena de produccién (ISO
22000:2018, 2018).

7.3. Inocuidad

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA, 2018) es la
seguridad de que los alimentos, bebidas y afines no representan una amenaza
al consumidor al momento de prepararlos o consumirlos. La inocuidad esta
compuesta por condiciones y medidas en cada etapa de la produccion de
alimentos con el objetivo de asegurar que el producto final no representa dafos
a los consumidores. Al hablar de calidad de un producto se debe incluir la

inocuidad debido a que son conceptos directamente relacionados.

Entonces, la inocuidad involucra alimentos libres de agentes
contaminantes con potencial de dafiar la salud de los consumidores de forma
inmediata o en el mediano y largo plazo. Es un atributo de la calidad e involucra
el establecimiento de normas o estandares obligatorios debido a que los

alimentos pueden contaminarse facilmente de manera natural o por malas
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practicas en cualquier etapa desde la produccion hasta que esta en manos del

consumidor (Leos, Salazar, Fortis y Lopez, 2008).

En los ultimos afos, el tema de inocuidad ha tomado mayor fuerza y ha
existido una sensibilizacion sobre este tema, por lo tanto, se considera un
derecho para los consumidores el asegurar que los alimentos sean inocuos. La
inocuidad de los alimentos empieza desde la produccién primaria y va a lo largo
de todas las fases de la cadena alimentaria tales como la produccion,
almacenamiento, distribucion y preparacion, en donde cada persona involucrada
tiene el compromiso y la tarea de velar y cumplir las directrices para mantener y

preservar las condiciones establecidas de los alimentos.

Cabe destacar que el consumidor, como parte final de la cadena
alimentaria, tiene la responsabilidad del almacenamiento y preservacién del
producto para que su consumo no sea perjudicial (Direccion de Promocion y

Prevencion Salud Nutricional Alimentos y Bebidas, 2013).

El tema de inocuidad es un tema que los consumidores presuponen y
distintas organizaciones internacionales como la OMS o FAO promueven este
tema porque es algo que involucra y afecta a todos. Es responsabilidad de los
gobiernos de cada pais el garantizar que sus poblaciones consuman alimentos
inocuos y nutritivos. A su vez, las empresas tienen la responsabilidad de ejecutar

medidas de prevencién en materia de alimentos.

Estas medidas ocurren desde la produccién agricola puesto que los
agricultores deben de prestar especial atencién a sus practicas de cultivo hasta
llegar al consumidor final, puesto que debe de estar consciente de los peligros
gue representa la ausencia de inocuidad y llevar a cabo préacticas o medidas de
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prevencion al momento de almacenar o preparar los alimentos (Leos, Salazar,
Fortis y Lopez, 2008).

7.3.1. Claves para lainocuidad de los alimentos

La Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS, 2007) establece cinco claves
con el objetivo de reforzar al maximo la salubridad del suministro de alimentos
debido a que cada afio mueren millones de personas a causa de ETAs que

pudieron haber sido prevenidas. A continuacion, se enumeran las claves:

° Primera clave

Mantener la limpieza. Los microorganismos estan presentes en cualquier
superficie. Por lo tanto, es necesario mantener la higiene personal y de las areas
y utensilios involucrados en la preparacién de los alimentos. Se inicia al hacer un
lavado de manos al menos por 20 segundos con abundante agua y jabon,
también mantener las superficies limpias y desinfectadas contribuye a evitar la
propagacion de bacterias. En la industria alimentaria especificamente, es
importante el tratar la higiene personal y el uso de indumentaria limpia, asi como

el mantener medidas de higiene dentro de los establecimientos.

También es importante tener clara la diferencia entre limpieza y
desinfeccién, puesto que la primera involucra la remocion fisica de la suciedad y
la segunda la eliminacion de gérmenes. La limpieza e higienizacion se debe
mantener antes, durante y después de la preparacion de alimentos. En adicion,
se debe velar por la proteccion de instalaciones con la finalidad de evitar la

propagacion de plagas.
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o Segunda clave

Separar alimentos crudos y cocinados. Los alimentos crudos son
propensos a tener microorganismos potencialmente peligrosos los cuales pueden
ser transferidos a otros alimentos ya cocinados, esto se conoce como
“contaminacion cruzada”. Es necesario examinar los habitos y practicas de
quienes preparan alimentos para evitar cualquier tipo de exposicion o riesgo. Por
otro lado, se recomienda prepararlos y almacenarlos de forma separada, asi

como lavar constantemente los utensilios utilizados.

. Tercera clave

Cocinar completamente. Una coccién completa y adecuada de alimentos
contribuye a la eliminacion de microorganismos. Estudios demuestran que una
adecuada coccién hasta llegar a los 70 °C permite garantizar la inocuidad del
alimento. Se recomienda el uso de un termOémetro para garantizar que los
alimentos alcancen las temperaturas requeridas. Hay alimentos que requieren
mas atencion que otros por la facilidad de propagacién de enfermedades tales

como las carnes rojas, de ave, huevos y pescado.

° Cuarta clave

Almacenar los alimentos a temperaturas adecuadas. Los microorganismos
se multiplican con facilidad y rapidez a temperaturas entre los 5 °C y 60 °C, este
rango de temperatura es conocido como la zona de peligro, por lo que es de vital
importancia mantener un control de las temperaturas de los alimentos. Las
practicas de conservacion varian dependiendo del alimento que se trate y existen

directrices generales como el evitar guardar alimentos durante mucho tiempo sin

49



importar si se trata del refrigerador debido a que estos ralentizan el crecimiento

bacteriano, no obstante, no lo detiene.

Se recomienda refrigerar los alimentos perecederos a temperaturas
inferiores a los 5 °C. Correspondiente a lo anterior, es necesario llevar un control
de los tiempos y periodos de conservacion de alimentos para evitar su deterioro.
Con estas practicas es importante llevar controles de temperatura y seguir
directrices para el descongelamiento de alimentos, debido a que supone riesgos

similares.

) Quinta clave

Utilizar agua potable e insumos seguros en todas las etapas del proceso
de elaboracién. Es preciso asegurarse de que todas las materias primas sean
productos inocuos y contar con controles para garantizarlo. Para garantizar la
salubridad del agua existen métodos como el hervido, cloracién vy filtracion que
pueden desactivar patégenos microbianos, pero se debe tomar en cuenta que no
son suficientes pues no eliminan sustancias quimicas nocivas por lo que es

necesario desinfectarla.

Es indispensable tener controles de saneamiento en los depdsitos y
tuberias que proveen el agua debido a que pueden ser focos de contaminacion.
Para las materias primas es necesario asegurarse de su estado, caducidad y
caracteristicas fisicas y organolépticas desde el momento de su compra para

evitar cualquier riesgo de contaminacion.
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7.3.2. Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)

Son enfermedades adquiridas por una o mas personas después de digerir
un alimento contaminado. Dentro de las ETA mas comunes se encuentran la
salmonella, shigella y virus de hepatitis A. Para que se de origen a una ETA, el
patégeno o sus toxinas deben de estar presentes en el alimento y en la mayoria
de los casos el ETA se da en las siguientes situaciones:

o El patdgeno esta presente en cantidad suficiente como para causar toxinas

y generar la infeccion.

o El alimento se encuentra en una zona de peligro de temperatura por

determinado tiempo, causando que el patégeno se multiplique y produzca

la toxina.

o El alimento favorece el desarrollo de patégenos.

o Se ingiere una cantidad suficiente de alimento que contiene el agente
patégeno.

Enfermedades transmitidas por alimentos son posibles de prevenir si todos
los involucrados en la cadena de produccion siguen las medidas y practicas de
forma responsable (OMS, s. f.). Dentro de las ETA se diferencian las infecciones

de las intoxicaciones alimentarias.
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o Infecciones transmitidas por alimentos

Se producen por la ingesta de alimentos o agua contaminados con
agentes infecciosos especificos que contienen microorganismos patégenos vivos
tales como bacterias, virus, hongos o parasitos. Algunos ejemplos de estas
infecciones son el virus de la hepatitis A, bacterias como la Salmonelosis o

parasitos como Toxoplasmosis (OMS, s. f.).

o La Salmonelosis es una enfermedad causada por bacterias del
género Salmonella que se encuentran presentes en el intestino de
los animales. Comunmente se encuentra con mayor frecuencia en
las aves de corral, huevos y productos lacteos por lo que se vuelve
el medio mas comun de contaminacion. La via de transmision de
esta enfermedad es fecal - oral mediante el consumo de agua o
alimentos contaminados. La salmonelosis es considerada una de
las ETA con mayor importancia por su nivel de impacto en la salud
de las personas. El personal que se encarga de manipular los
animales juega un papel determinante pues esta bacteria es de facil

transmision (Ortega y Hernandez, 2017).

o Campylobacter es considerada la causa bacteriana mas comun de
gastroenteritis a nivel mundial y suele ser mortal en nifios muy
pequefios o personas mayores. Es una enfermedad que se
transmite a través de la carne y productos carnicos poco cocidos,

leche cruda o contaminada y agua contaminada (OMS, s. f.).

o La Escherichia Coli es una bacteria que se encuentra presente en
el intestino de los seres humanos. Se transmite principalmente por

el consumo de alimentos contaminados como productos de carne
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cruda o poco cocida o leche cruda. Entre los sintomas mas
comunes de infeccidn a causa de esta bacteria se encuentran los

calambres abdominales, diarrea, fiebre y vomitos (OMS, 2018).

o La Hepatitis A es un virus que se multiplica en el aparato
gastrointestinal y luego se transporta por la sangre hasta llegar al
higado. Este se encuentra mayoritariamente en las heces debido a
gue se transmite via fecal — oral cuando una persona ingiere
alimentos o bebidas contaminados por heces que contienen el virus.
Esta enfermedad se asocia comunmente con las condiciones
inadecuadas de higiene personal, la ausencia de agua salubre y

saneamiento poco eficiente (Ortega y Hernandez, 2017).

. Intoxicaciones alimentarias

Son causadas por la ingesta de alimentos o agua con cantidades
presentes de toxinas producidas por bacterias 0 mohos que se encuentran en el
alimento ingerido. Pueden incorporarse de modo accidental o intencional en
cualquier etapa de la produccion del alimento. Se caracterizan por causar la

enfermedad aun después que el microorganismo haya sido eliminado (OMS, s.

).

Las intoxicaciones alimentarias resultan de la ingesta de alimentos o agua
con cierta cantidad de microorganismos causantes de la enfermedad. Una vez
se ingieren los alimentos en la condicion ya descrita, producen y liberan las
toxinas que producen la intoxicacion. No es dafino el microorganismo en si, sino
las toxinas que produce, un ejemplo de esto es el célera. Cabe destacar que

dentro de las ETA no se incluyen las reacciones de hipersensibilidad causadas
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por la ingesta de alimentos (Administracion Nacional de Medicamentos,
Alimentos y Tecnologia Médica [ANMAT], 2011).

7.3.3. Contaminacion de alimentos

Se determina la modificacion de los alimentos por la presencia de agentes
extrafios, es decir, microorganismos que suponen un riesgo para la salud del
consumidor. En multiples ocasiones, un alimento contaminado es muy dificil de
identificar dado que los microorganismos no se pueden apreciar a simple vista,
por lo que puede parecer completamente inofensivo cuando realmente se trata
de todo lo contrario. La contaminacion puede darse en cualquier etapa de la
cadena de suministro si se tiene algun descuido respecto a las medidas sanitarias
y BPM (Rosas, 2007; FAO y OPS, 2016).

Existen tres peligros que causan la contaminacion de alimentos y pueden
clasificarse en fisicos, quimicos y biolégicos como se muestra en la Tabla I. Estos

se describen a continuacion:

o Peligros fisicos. Se originan por cualquier material ajeno a los alimentos.
Algunos materiales fisicos pueden tener un alto potencial de generar
heridas a quienes ingieren el alimento. Algunos ejemplos de estos
contaminantes son la madera, papel o plastico (Rosas, 2007; FAO y OPS,
2016).

o Peligros quimicos. Se da cuando los alimentos entran en contacto con
productos quimicos. Algunos ejemplos son los desinfectantes, los
productos utilizados para el control de plagas, lubricantes, pinturas, entre
otros (Rosas, 2007; FAO y OPS, 2016).
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o Peligros biolégicos. Ocurren por la presencia y desarrollo de bacterias,
parasitos y virus. Estos son los mas comunes y con mayor potencial de
impacto sobre la inocuidad de los alimentos. Las bacterias se caracterizan
por poseer una capacidad de reproduccion rapida debido a que en un corto
periodo se llegan a producir millones de bacterias (Rosas, 2007; FAO y
OPS, 2016).

Los tipos de contaminaciébn en los alimentos se clasifican en
contaminacion primaria, directa y cruzada. La contaminacion primaria o de
origen, ocurre en los procesos de produccién primaria de alimentos. La
contaminacion directa es la forma mas simple y comun de contaminacion debido
a gque los agentes contaminantes llegan al alimento por medio de la persona que

los manipula.

Por ultimo, la contaminacion cruzada permite el paso de un peligro
presente en un alimento a otro que estaba inocuo y puede darse por medio de
utensilios o superficies que han estado en contacto con alimentos contaminados
y no han pasado por un proceso de limpieza y desinfeccion (Rosas, 2007; FAO y
OPS, 2016).
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Tabla I. Clasificacion de los peligros

5 PELIGROS QUiMICOS PELIGROS FisSICOS
- PELIGROS Q '
BIOLOGICOS , . :
Naturales Afadidos Organicos Inorganicos
Bacterias Micotoxinas Pesticidas Espinas Vidrio
Virus Toxinas antamm.antes Hiigsoa Metal
en moluscos inorganicos
otis Solanina Antibidticos/
Parasitos /aitratos Anabslicos Pelos Madera
Bilorios Arsénico Aditivos Cartilago Acrilico/
en agua prohibidos g Plastico
Hongos Mesles Desinfectantes Plumas Alhajas
pesados
Fuente: Aleu, et al. (2018). Clasificacién de peligros.
7.3.4. Seguridad alimentaria

La seguridad alimentaria gestiona la seguridad en toda la cadena
alimentaria y permite reducir el riesgo de enfermedades causada por los
alimentos. Existen ciertas medidas generales que se deben de tomar en cuenta
gue implican aspectos como el lavado de manos, alimentos y superficies, la
separacion de alimentos crudos y cocinados, el uso de agua potable y la
conservacion de alimentos a temperaturas adecuadas. Para comprender de
mejor forma lo que implica la seguridad alimentaria es necesario conocer la
cadena alimentaria. La cadena alimentaria comprende todos los eslabones desde
la obtencion de la materia prima hasta llegar a los consumidores finales, de forma
general comprende las siguientes etapas: produccion primaria, industria
alimentaria, comercializacion o venta y consumidores. Esta varia segun el tipo de

producto que se realiza (Martinez, 2014).
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La Organizacion Panamericana de la Salud de Guatemala OPS, s. f.) hace
referencia al Decreto 32-2005 que define la seguridad alimentaria y nutricional
como el derecho al acceso fisico, econémico y social a tener una alimentacion
adecuada en calidad y cantidad. También mencionan los pilares de la seguridad

alimentaria los cuales son los siguientes:

o De los atributos que debe tener todo indicador se mencionan:
disponibilidad de alimentos al contar con fuentes de suministro idéneas a

nivel local, regional y nacional.

. Contar con distintas fuentes de acceso a los alimentos como las referentes

al empleo, remesas o vinculos de apoyo familiar o comunitario.

o Influencia de practicas o conocimientos de alimentacion y nutricion por

corrientes culturales o educativas.

7.3.5. Codex alimentario

Relne un conjunto de normas, directrices, cédigos de practicas que velan
por la proteccion de la salud de los consumidores y practicas equitativas. El
objetivo es brindar orientacién, recomendacion sobre los procesos involucrados
en la manipulacion, produccién y elaboracién de alimentos que permitan
comercializar productos inocuos y aptos para el consumo humano. La finalidad
del Codex Alimentarius es orientar y fomentar la elaboracion y establecimiento
de requisitos aplicables a los alimentos, sin embargo, no sustituyen la legislacién
de cada pais, pues estas deben ser cumplidas. Las directrices del Codex se
dividen en dos categorias que son los principios que establecen politicas en

ambitos clave y directrices para la interpretacion de estos (FAO y OMS, 2018).
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El Codex se creo con el objetivo de proteger la salud de los consumidores
y coordinar los trabajos internacionales con relacion a las normativas
alimentarias. Se recalca en este codigo que es responsabilidad de los gobiernos
tomar en cuenta la necesidad de que los consumidores accedan a alimentos
seguros. Contiene normas y recomendaciones sobre el etiquetado de alimentos,
uso de aditivos, higiene, nutricion, plaguicidas, analisis y pruebas alimentarias,
importacion y exportacion de alimentos (FAO y OMS, 2018).

El Codex Alimentarius contiene mas de 200 normas para los grupos de
alimentos, buscan asegurar las practicas leales en el comercio alimentario y al
mismo tiempo proporcionar orientacion a los consumidores en la eleccién de
productos. Dentro del Codex se encuentran codigos de practicas microbioldgicas,
higiénicas y tecnoldgicas, etiquetado y aditivos de alimentos, contaminantes,
métodos de andlisis y muestreo, sistemas de inspeccion y certificacion de
importaciones y exportaciones de alimentos, residuos de plaguicidas e higiene

en alimentos (Infoagro, s. f.).

7.3.6. Sistema de gestién de la inocuidad

El enfoque de la inocuidad es sistematico y analitico, su fin es determinar
peligros y controlarlos. El aseguramiento de la inocuidad, ademas de ser un tema
de salud publica, forma parte de las decisiones estratégicas de las empresas por
razones de competitividad, bienestar, acceso a nuevos mercados y progreso
general. La inocuidad involucra a cada uno de los eslabones de la cadena
alimentaria, por lo que cada parte debe de tener un compromiso y trabajo
multidisciplinario y colaborativo para identificar y controlar los riesgos de la salud
de los consumidores, tanto del sector publico como privado. Hoy en dia el
enfoque de la inocuidad de los alimentos concede al productor mayor

responsabilidad para el manejo de la inocuidad y por otro lado los consumidores
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tienen la responsabilidad de almacenar y preservar los alimentos de forma
adecuada, dado que tiene una vision integrada que empieza desde el productor
y termina con el consumidor (Diaz, 2009).

Para un sistema de gestion de la inocuidad es necesario tomar en cuenta
requisitos no negociables que permitan garantizar que un alimento es inocuo por
medio de fundamentos sélidos por lo que el uso de un sistema de Analisis de

peligros y puntos criticos de control (HACCP) contribuye a su alcance.

Un sistema HACCP es un sistema mas sofisticado y es de caracter
sistematico, permite la identificacion de peligros especificos y el desarrollo de
medidas de control para la prevencion de factores que afecten y pongan en riesgo
la inocuidad de los alimentos. Este se aplica a lo largo de todas las etapas de la
cadena de produccion alimentaria. Para su aplicacion es necesario contar con
un equipo multidisciplinario con alto grado de conocimientos y experiencia en
temas cientificos de alimentos (Direccibn de Promocion y Prevencion Salud

Nutricional Alimentos y Bebidas, 2013).

Es preciso destacar que para que un sistema HACCP sea ejecutado, se
debe realizar sobre la base de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) pues es requisito previo para la implementacion del sistema HACCP. Las
BPM comprenden un amplio campo tematico que abarca diversos aspectos de
operacion, establecimiento y personal. La existencia de programas prerrequisito
como las BPM deben ser documentadas, operadas, evaluadas y verificadas para
la implementacién del sistema HACCP (Organizacién Panamericana de la Salud
[OPS], s. f.).
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7.3.7. Normativas nacionales relacionadas con la inocuidad

Entre las normativas establecidas mas comunes en Guatemala
relacionadas con la inocuidad de los alimentos se encuentran el Decreto 90-97 y
Acuerdo Gubernativo 969-99.

7.3.7.1. Decreto 90-97

Fue establecido por la Constitucion Politica de la Republica de Guatemala
el tres de noviembre de 1997 con motivo de proteger a la persona y la familia
para procurar el bienestar fisico, mental y social de la poblacion. El codigo de
Salud especificamente en la seccidén | del capitulo V hace referencia a los
alimentos, establecimientos y expendios de alimentos. Enlista requerimientos de
forma general sobre establecimientos dedicados a la fabricacion, transformacion,
comercializacion, distribucién y consumo de alimentos. Ademas, en la seccion |,
II, y Il del capitulo Il de la parte especial del decreto, se determinan las
infracciones correspondientes al incumplimiento de normas a la salud lo que lleva
al cierre temporal o clausura definitiva de los establecimientos (Decreto 90-97,
1997).

7.3.7.2. Acuerdo Gubernativo 969-99

El Reglamento para la inocuidad de los alimentos fue establecido el 30 de
diciembre de 1999. Este Acuerdo emite un reglamento para la inocuidad de los
alimentos y establece que corresponde al Estado por medio de instituciones
especializadas alcanzar un sistema nacional alimentario efectivo debido al
derecho de todos los habitantes de consumir alimentos inocuos y de calidad
aceptable. Es tarea del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, Ministerio

de Agricultura, Ganaderia y Alimentacién e instituciones relacionadas tomar
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acciones de prevencion y promocion de una alimentacion segura (Acuerdo
Gubernativo 969-99, 1999).

Dentro de las disposiciones generales en este reglamento se encuentra la
proteccion de salud de los habitantes mediante el control sanitario de alimentos
en las distintas fases de la cadena productiva y de comercializacién. Este
reglamento aplica a personas individuales o juridicas, publicas o privadas,
nacionales o extranjeras e internacionales que se dedique a producir, empacatr,
importar, fraccionar, almacenar, distribuir, transportar y comercializar alimentos

dentro del territorio nacional (Acuerdo Gubernativo 969-99, 1999).

Los capitulos de este reglamento se enumeran a continuacién: control,
autorizacion de los establecimientos de alimentos, licencia sanitaria de
establecimientos, transporte de alimentos, registro sanitario de referencia y
evaluacion de la conformidad, inspeccién y supervisién sanitaria y toma de
muestras de alimentos, manipulador de alimentos, etiquetado, propaganda y
publicidad, importacién, donacion y exportacion de alimentos procesados y no
procesados (Acuerdo Gubernativo 969-99, 1999).

7.3.7.3. Decreto 32-2005

La Ley del Sistema Nacional de Seguridad Alimentaria y Nutricional (SAN)
tiene como principal objetivo mejorar las condiciones que permitan superar la
inseguridad alimentaria y nutricional de la poblacion guatemalteca. Contiene
lineamientos relacionados con el Sistema Nacional de Seguridad Alimentaria y
Nutricional (SINASAN), el Consejo Nacional de Seguridad Alimentaria y
Nutricional (CONASAN), la Secretaria de Seguridad Alimentaria y Nutricional de
la Presidencia de la Republica, participacion social e instituciones de apoyo.

Determina los roles, atribuciones y responsabilidades de cada entidad, asi como
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la coordinacion entre estos para establecer soluciones y lograr objetivos con
relacion a lo establecido en los articulos 94 y 99 de la Constitucién Politica de la
Republica de Guatemala (Decreto niumero 32-2005, 2005).

7.4. Buenas practicas de manufactura

Las Buenas practicas de manufactura (BPM) son procedimientos que
permiten la produccion de alimentos seguros capaces de no hacer dafo a los
consumidores. El principal objetivo es proteger la salud del consumidor por lo que
con las BPM se busca mejorar las practicas que se manejan dia con dia para la
elaboracion de alimentos y entregar productos alimenticios inocuos y con la
calidad deseada. Con las BPM se logra un disefio apropiado de las instalaciones,
realizar de forma segura los procesos involucrados en la elaboracion de los
alimentos, asi como el almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos
(ANMAT, 2011).

Las BPM se conforman por un conjunto de directrices establecidas que
buscan un entorno laboral limpio, higiénico y seguro que evite la contaminacién
de los alimentos, por lo que se manejan normas de comportamiento personal en
todas las areas relacionadas con la elaboracion de alimentos. Son una
herramienta para obtener alimentos inocuos debido a que estan basados en la
higiene y salubridad. Las BPM se logran manteniendo los lugares y areas de
trabajo limpias y desinfectadas, llevando a cabo practicas de prevencion y
ejecutando controles para la garantia de alimentos seguros (Organizacion de las
Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion [FAQ], s. f.).

Castillo y Chaves (2008) mencionan que los principios de las BPM de
alimentos se establecieron con el objetivo de garantizar que los productos sean
fabricados en condiciones sanitarias adecuadas y al mismo tiempo se minimicen

los riesgos asociados en la produccion. Esto permite mantener la confiabilidad
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sobre los alimentos comercializados, garantizando que los alimentos sean aptos

para el consumo humano.

7.4.1. Conceptos utilizados en las BPM

Los conceptos més utilizados en las Buenas préacticas de manufactura se

definen a continuacion:

o Higiene alimentaria

Es un conjunto de medidas que intervienen y previenen el desarrollo de
enfermedades transmitidas por los alimentos, garantizan la inocuidad sanitaria y
contribuyen al mantenimiento de las demés cualidades nutricionales propias del
alimento. Son condiciones que deben de estar presentes en cada etapa de la
elaboracion y manipulacion de alimentos, involucra a todos los que participan en
los procesos, es decir, el personal, los consumidores y autoridades de salud. Se
toma en cuenta la necesidad de mantener sistemas de autocontrol para el
aseguramiento de la calidad alimentaria en cuanto a preparacion, produccion,
empaquetado, envasado, almacenamiento y distribucién (Moreno y Alarcon,
2010).

o Limpieza

Es la accion de eliminar la suciedad tanto visible como microscopica
presente en una superficie. La suciedad esta conformada por impurezas
indeseables que contribuyen o facilitan el desarrollo de microorganismos
patdgenos. Para llevar a cabo la limpieza, se puede hacer de forma fisica o
quimica. Los métodos fisicos consisten en el uso de agua o aire con el fin de

arrastrar las impurezas de la superficie. Los métodos quimicos implican la
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utilizacién de productos de limpieza que promueven la eliminacion de la suciedad

(Leveau y Bouix, 2002).

Para llevar a cabo practicas de higiene es necesario contar con una
descripcion de las zonas, areas, equipos y utensilios a limpiar. A su vez, es
imprescindible contar con conocimientos acerca de los productos utilizados en
las labores de limpieza y conocer los protocolos y frecuencia con la que se
realiza. Llevar a cabo una capacitacion permanente para los trabajadores
asignados a ejecutar las labores de limpieza y la verificacidon de su correcta
aplicacion son otros factores indispensables (Productos Quimicos
Panamericanos [PQP], 2019).

. Desinfeccidn

Constituye el proceso de eliminar microorganismos potencialmente
infecciosos con el uso de agentes fisicos o quimicos. Los desinfectantes se
caracterizan por ser agentes que esterilizan, sanean o cumplen la funcién de ser
antisépticos. Estos productos desinfectantes deben ser utilizados a lo largo de
todas las etapas de producciéon de alimentos y se hace necesario hacer una
buena limpieza antes de proceder a desinfectar. Todo el personal involucrado en
los procesos de desinfeccién debe de tener claro los procedimientos a seguir
para la correcta aplicacion de los desinfectantes y evitar una posible
contaminacion quimica, por lo que deben de ser capacitados e instruidos sobre
cada uno de los pasos a seguir. En adicion es vital contar con listas de chequeo
en todos los pasos previos, durante y después de la desinfeccion para un control
adecuado (Kahrs, 1995).

Para que un desinfectante sea el adecuado para emplear en industrias

alimenticias debe tener ciertas caracteristicas como cumplir con la funcion de
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eliminar microorganismos presentes capaces de afectar la salud, no deben ser
toxicos o corrosivos, no debe de manchar, se debe enjuagar facilmente y disolver
en agua ademas de ser autorizado por las autoridades competentes para ser
empleado (PQP, 2019).

Existen dos tipos de desinfeccion: la inmersion, que consiste en sumergir
en la solucion desinfectante los alimentos o utensilios dejandolos actuar por unos
minutos y luego dejarlos secar. Y la aspersion, que es la aplicacion de la solucién
desinfectante con atomizador en superficies, equipos y ambientes (PQP, 2019).

7.4.2. Elementos que incluyen las BPM

Las BPM de forma general comprenden aspectos generales los cuales se

enumeran a continuacion:

Instalaciones

o Control de operaciones
o Procedimientos operativos estandarizados de saneamientos (POES)
o Personal
o Documentacion y registros
7.4.2.1. Instalaciones

El primer paso para la aplicacion de las BPM es la realizacion de un

diagnéstico de la situacion de los establecimientos con el objetivo de detectar las
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necesidades porque sin la documentacion y verificacion no es posible la
aplicacion de BPM. Toda la informacion recolectada debe de ser analizada y
evaluada con el objetivo de determinar prioridades de intervencion, enfocandose
en las que tienen un impacto significativo en la salud de los consumidores. El
registro, clasificacion y analisis de datos permiten la priorizacién, agrupacion de

necesidades y establecer planes para la solucion.

Las edificaciones e instalaciones deben de ser localizadas, disefiadas y
construidas para evitar cualquier tipo de contaminacion y se toma en cuenta que
las mismas permitan la limpieza, desinfeccion y mantenimiento adecuado. Se
debe procurar que las superficies y materiales que tengan un contacto directo

con los alimentos no sean téxicos y puedan ser faciles de limpiar (ANMAT, 2011).

Para los establecimientos es necesario considerar todas las fuentes
potenciales de contaminacién por lo que el control efectivo de los peligros juega
un papel importante. El establecimiento debe estar alejado de fuentes
contaminantes, tales como areas propensas a inundaciones, a infestaciones de

plagas y cerca de residuos sélidos y liquidos (ANMAT, 2011).

Existen otras consideraciones a tomar en cuenta que se enumeran a

continuacion:

o Las instalaciones deben permitir el flujo de materiales y personas sin

obstéaculo alguno.
o Deben de proveerse instalaciones y estaciones para la higiene personal

de los trabajadores, por ejemplo, lavatorio para lavar y desinfectar las

manos y sanitarios localizados en areas estratégicas.
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o Disponer de desagules, instalaciones y sistemas adecuados para la

disposicion de desechos tanto liquidos como solidos.

o Las instalaciones deben de contar con la suficiente iluminacién para el

desempeiio adecuado de los trabajadores, sin alterar o perjudicarlo.

o Se deben de contar con areas para la desinfeccion y/o esterilizacion de

utensilios y equipo de trabajo de los trabajadores.

Debe proporcionarse mecanismos adecuados de ventilacion con el fin de
controlar la temperatura, humedad y minimizar la contaminacion de alimentos via
aérea, por lo tanto, se debe procurar que, si se utiliza sistemas de ventilacién,
estos deben ser sometidos a mantenimiento y limpieza de forma periddica (OPS,
s. f.).

Los equipos deben de estar disefiados de modo que permita y garantice
la limpieza, desinfeccion y mantenimiento adecuado. Estos deben de ser
fabricados de materiales no toxicos, basandose en los manuales de fabricacion
y en las condiciones operativas que se utilicen. Ademas, el equipo debe de ser
distribuido dentro de las instalaciones de modo que facilite la produccién y la

aplicacién de practicas seguras (OPS, s. f.).

Las instalaciones de almacenamiento deben ser adecuadas y mantenidas
de modo que aseguren la proteccién de alimento y la preservacion de este. Por
lo que se recomienda evitar el acceso de plagas, facilitar el mantenimiento y
limpieza, y proporcionar condiciones adecuadas de temperatura y humedad
(OPS, s. 1).
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Dentro de las instalaciones se debe de disponer de un abastecimiento de
agua potable suficiente, con presidbn y con temperatura conveniente y los
respectivos controles. Los contenedores de agua deben de limpiarse
constantemente y poseer registros. En el caso del agua potable, se deben de
atender a los parametros establecidos en las directrices mas recientes de la
OMS; referente al agua no potable, se debe de asegurar de que esta no tenga
ningun contacto alguno con el alimento y debe de poseer un sistema separado

de cafierias identificados respectivamente (OPS, s. f.).

7.4.2.2. Control de operaciones

El objetivo principal del control de operaciones es el aseguramiento de
alimentos inocuos durante su produccion. Estos controles operacionales
empiezan desde la compra de las materias primas y terminan hasta la entrega
del producto final, es decir en cada etapa de la cadena de produccion (OPS, s.

).

Los sistemas de controles deben estar en cada area y dependiendo del
area se definen las acciones a tomar y seqguir para garantizar el aseguramiento
de calidad basado en BPM (ANMAT, 2011).

o Compra, recepcion y almacenamiento de materia prima

Segun ANMAT (2011) en la compra de alimentos, las personas
encargadas de elaborarlos tienen la dltima palabra al aceptar o rechazar las
materias primas. Es necesario establecer criterios de aceptacion,
especificaciones de insumos a los proveedores, debido a que el desde ahi
comienza la calidad del producto. Al comprar los alimentos se debe de asegurar

que la calidad es uniforme y se mantiene constante.
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La recepcidon de materias primas es un proceso fundamental, debido a que
cada insumo recibido debe de ser inspeccionado y ser clasificado antes de su
procesamiento. Durante el proceso de recepcion, se debe de cuidar la
manipulacion para no dafar o contaminar los alimentos debido a que con ello no
sera posible producir un alimento inocuo. La recepcion de materiales debe de
ser programada y coordinada para realizarse de forma efectiva. Es vital mantener
registros de la recepcién que incluya todos los datos y especificaciones del
producto, fechas de recepcién y conformidad de este. Las inspecciones en esta
etapa toman un papel principal debido a que de ellas depende en gran manera
la calidad del producto, por lo que es necesario comprobar de forma el estado de
estos.

Es recomendable que, al momento de la recepcion, ademas de la
inspeccién visual se obtengan muestras de la materia prima para evaluar la
calidad requerida. La persona encargada de la recepcion debe de contar con los
registros necesarios, fichas técnicas que incluya las especificaciones de los
insumos que entran, desinfectante para la medicion de temperatura y notas de
pedido. Una vez la materia prima pasa por los controles establecidos y es
recibida, es importante seguir procedimientos para su correcto almacenamiento.
Lo ideal es que los productos se mantengan en lugares designados con las
condiciones ideales, alejados de cualquier otra area o productos utilizados para

la limpieza, desinfeccion o control de plagas.

El almacenamiento de los productos perecederos: comunmente se realiza
en camaras frigorificas o heladeras con el fin de preservar los insumos con la
temperatura adecuada y evitar la propagacion de microorganismos causantes de
ETAs. Se sugiere establecer un sistema de monitoreo que se enfoca en medir

periodicamente la temperatura y llevar un control de ella. Para evitar la
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contaminacion de estos aparatos se debe de controlar la higiene de las camaras

frigorificas o heladeras.

Es sumamente importante que estos sean ubicados en un lugar que
minimice lo mas que sea posible la contaminacion, por lo que deben de estar
alejados de los productos terminados. Para el uso de los materiales este debe de
realizarse bajo un sistema de rotacién que permita y respete el orden de entrada,
utilizando primero la mas antigua (PEPS), es decir, primero que entra, primero
gue sale. Esto con el objetivo de evitar el vencimiento de los productos y que

lleguen al consumidor en condiciones inadecuadas.

Almacenamiento de productos no perecederos: estos deben de
mantenerse en un lugar que garantice condicion de ser fresco y seco porque Si
los alimentos se encuentran bajo temperaturas muy elevadas, sufren alteraciones
gue provoca que se deterioren y deban eliminarse, representando un desperdicio
para la empresa. El lugar de almacenamiento debe de estar ordenado y deben
de estar en un estado de higiene y conservacién adecuado, alejados de humedad
o el sol, protegidos de los exteriores y plagas. Es importante asegurarse de que
los alimentos se encuentran en un ambiente seco, debido a que la presencia de
humedad fomenta y facilita el desarrollo de microorganismos, ademas de

deteriorar los productos.

. Elaboracion

En esta etapa es donde mas cuidados y precauciones se deben de
manejar para evitar cualquier tipo de contaminacion de alimentos que
perjudiquen al consumidor. Es importante definir cada procedimiento necesario
para la elaboracion del producto y considerar todos los factores involucrados

como los tiempos o temperaturas. Es indispensable saber los conocimientos que
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manejan los trabajadores para la produccion de alimentos, debido a que entre
mas capacitados y entrenados estén, existe mayor posibilidad de seguir los
protocolos. Se recomiendan que también en las areas de trabajo se coloquen

carteles acerca de los procedimientos e indicaciones de las BPM.

También es de gran ayuda contar con un personal encargado de
supervisar y asegurarse que las practicas se estan llevando adecuadamente.
Todos los trabajadores involucrados en la preparacion de los alimentos deben de
cumplir con los estatutos de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), para el lavado de manos, limpieza y utilizacion de equipo,

vestimenta y elementos de proteccién personal.

Algunas de las indicaciones mas comunes en la etapa de elaboracion de

alimentos son las siguientes:

o Inspeccion de los ingredientes antes de ser utilizados para la

elaboracion del alimento.

o Contar con equipos y utensilios limpios y ordenados.

o Mantener alimentos crudos alejados de los cocidos.

o Lavado constante de manos por parte de trabajadores.

o Mantener controles sobre la temperatura y tiempo de elaboracion

de los productos, dado que son factores que inciden en la

propagacion de microorganismos.

71



o Tener al alcance especificaciones del producto y procedimientos
para su elaboracion, de modo que facilite a los trabajadores la

preparacion.

o En todas las etapas del proceso es fundamental identificar aquellos
puntos en las operaciones que son considerados criticos; en estos
puntos es necesario llevar a cabo un monitoreo, determinar
acciones para corregir, llevar registros de esto, asi como las

debidas verificaciones.

Para la OPS (s. f.) en el control de operaciones es necesario llevar un
control de los tiempos y temperaturas de preparacion de los productos debido a
gue la ausencia de este es una de las causas mas comunes de las ETA o del
deterioro precoz de los alimentos, por lo que se recomienda implantar sistemas
que aseguren el control de la temperatura. De ser necesario, también se
recomienda establecer limites tolerables para las variaciones de tiempo y
temperatura y tener un registro de estos en intervalos regulares con mayor

exactitud posible.

o Almacenamiento y distribucion

Sin importar el tipo de empresa de alimentos que se trate, siempre se debe
de disponer de areas que separen los productos terminados, de materias primas
y producto en proceso, por lo que es importante contar con un uso adecuado del
espacio y distribucion que permita el flujo y libertad de movimiento para el

movimiento del producto o limpieza de las areas.

El almacenamiento de producto terminado debe de mantenerse en

condiciones de temperatura, ventilacion, rotacion y limpieza adecuadas para el
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aseguramiento de higiene. Es obligacién de la empresa contar con registros de
las materias primas, produccion y control de existencias del producto terminado.
La empresa debe de contar con procedimientos para el manejo de producto
terminado y comercializacion, con el objetivo de evitar la acumulacion de

producto que pueda ser foco para el inicio de plagas (ANMAT, 2011).

. Mantenimiento

El mantenimiento es necesario para el adecuado funcionamiento de las
magquinarias y dispositivos relacionados a la produccion. Contar con programas
de mantenimiento preventivo aseguran la correcta marcha de los equipos y evita
a las empresas futuros gastos y paros en los procesos. Al momento de llevar a
cabo dichos mantenimientos es indispensable que los responsables de ejecutarlo
posean conocimiento suficiente para cumplir con las BPM (ANMAT, 2011).

7.4.2.3. Sistemas operativos estandarizados de

saneamiento (POES)

Las POES son procedimientos o practicas relacionadas a limpieza y
desinfeccién que se realizan de forma diaria, antes, durante y después del
proceso productivo, lo que permite la prevencién de contaminacién directa o
indirecta de alimentos. Por lo que cada establecimiento debe de cumplir con
procedimientos diarios que se realizan durante la ejecucion de operaciones. Al
hacer el POES es necesario identificar las zonas de limpieza, procedimientos en
cada etapa, asi como los responsables de la implementacion y mantenimiento
diario de las actividades de saneamiento descritas en el plan, ademas llevar un
registro diario con el objetivo de verificar su realizacién (Direccion de Promocién

de la Calidad Alimentaria, s. f.).
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Son instrucciones escritas sobre operaciones que se presentan de forma
detallada todos los procedimientos necesarios para la realizacion de las tareas,
ademas permiten evaluar y saber el desempefio del personal encargado. Al
desarrollar las POES se cumplen las BPM y se fomenta el cumplimiento de otras
normativas de calidad, facilitando la revision y seguimiento de los procesos, al
llevar un control que permita demostrar que las tareas se realizan de forma
segura y no exponen a riesgos a los alimentos, lo que permite garantizar el
mantenimiento de los niveles de calidad (ANMAT, 2011).

Las POES buscan registrar controles requeridos en las etapas criticas de
los procesos al asegurar que los procedimientos mecanicos de manufactura se
realizan de forma que se protege el alimento y se asegura su inocuidad. El
registro de POES permite a la empresa llevar un control de los riesgos y puntos
de control identificados y reducir riesgos identificados relacionados con los
problemas de limpieza, desinfeccion, plagas y control de residuos (Rodriguez y
Duque, 2012).

Este puede ser realizado por medio de un manual que contenga
instrucciones especificas para los procesos de produccién. Las fichas de

instrucciones de trabajo contienen principalmente:

Descripcidn de las tareas a desempefiar con su respectivo orden.

. Acciones correctivas para tomar cuando se presentan errores
o Identificacion de operaciones criticas si existen
o Descripcion de manera sencilla y comprensiva
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Los aspectos minimos que contempla un manual POES son los de aseo y
sanitizacion que incluye los registros de monitoreo y verificacion, higiene
personal, control de insectos y roedores que contenga los niveles de control del
plan, abastecimiento de agua que incluya registros, monitoreo y verificacion y la
disposicion de los desechos (Ministerio de Agroindustria, presidencia de la

nacion, s. f.).

o Programa de limpieza y desinfeccion

Incluye por escrito los procedimientos, productos a utilizar para ejecutar
las operaciones de desinfeccion y limpieza, la frecuencia y cantidades necesarias
para preparar las diluciones, las precauciones que deben de tomarse al
manipular estos productos, asi como los responsables de su ejecucion. El
programa incluye también las verificaciones y monitoreo de las tareas (Montoya,
2014).

o Manejo de residuos sdlidos y liquidos

Los residuos sdlidos o desperdicios incluyen materiales como el papel,
plastico, vidrio o alimentos. Los desperdicios liquidos se conforman por las aguas
residuales o aguas resultantes de los procesos de elaboracion, limpieza y
desinfeccidn. Estos deben de disponerse de forma adecuada a fin de evitar la
contaminacion, generacion de malos olores o ser lugares propicios para la

generacion de programas.

Los desechos tanto solidos como liquidos deben de manejarse de
acuerdo con un programa previamente establecido para su forma de manejo,
clasificacion, personas responsables y en qué lugar exactamente realizarlo, es

decir en una zona adecuada cerca de la salida del edificio (Montoya, 2014).
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o Manejo de residuos sélidos y liquidos

Las plagas ponen en peligro la inocuidad del alimento debido a que si
existe la presencia de esta en los establecimientos significa que hay fuentes
potenciales de enfermedad para los consumidores. La inspeccion y supervision
de materias primas, areas de la empresa, procedimientos y los involucrados
pueden minimizar la probabilidad de estas. Las plagas pueden prevenirse y para
hacerlo es necesario no dar lugar a espacios propicios para su procreacion. Se
aconseja el manejo de técnicas de exclusion que impidan el ingreso de plagas a
las empresas, por lo que es muy comun que se tercerice el control a empresas
dedicadas a brindar este servicio (ANMAT, 2011).

Es necesario el establecimiento y control de medidas de prevencion en
lugares propicios para la procreacion de plagas. Un programa de control de
plagas debe incluir la localizacion y programa de medidas fisicas o quimicas para
prevenirlas, los procedimientos y autorizacion de los pesticidas con la
documentacion respectiva con sus controles, encargados y frecuencias de sus

aplicaciones, asi como la ejecucion de las inspecciones internas (OPS, s. f.).
7.4.2.4. Personal
Para la OPS (s. f.) los trabajadores tienen gran responsabilidad en el
cumplimiento de las practicas. Para ello se debe de tomar en cuenta la higiene

personal, estado de salud y capacitaciones que requieren para un adecuado

desempeiio en las instalaciones.
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. Estado de salud

Se deben tomar las medidas necesarias para evitar que el personal que
se identifique con alguna enfermedad potencial a transmitirse por alimentos o
tenga algun tipo de herida cutanea. Todo trabajador que presente sintomas de
alguna enfermedad debe estar alejado de areas de procesamiento de
alimentos por lo que es responsabilidad de los trabajadores el informar a los
encargados o supervisores de cualquier malestar o sintoma, dado que
cualquier persona portadora de alguna enfermedad puede transmitir la

enfermedad a los alimentos.

o Higiene personal

Este concepto abarca todas las practicas de limpieza, aseo y cuidado de
los trabajadores, tanto como cuerpo, ropa y equipo. Los trabajadores deben de
mantener alto grado de limpieza personal en todo momento, deben de llevar ropa
adecuada para el trabajo y limpia, asi como el equipo adecuado para el

desemperio de sus labores como cofia, delantal y calzado adecuado.

En el cuerpo humano pueden encontrarse una enorme cantidad de
microrganismos, tales como el Staphylococcus aureus, conocido también como
el microorganismo de los manipuladores debido a que se encuentra en las fosas
nasales, manos, garganta, pelo y piel de los humanos. Para prevenir estas
fuentes de contaminacion se recomienda el lavado constante de manos, antes
de iniciar las operaciones, asi como después de llevar a cabo cualquier actividad
ajena al manejo de alimentos como la manipulacion de desechos o productos de

limpieza, también se debe de realizar al utilizar guantes.
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Es sumamente importante el lavado de manos luego de toser o estornudar
o tocarse cualquier parte de la cabeza o cuerpo, esto se lleva acompafiado del
bafio diario de los trabajadores. Es tarea de los supervisores y encargados el
verificar el correcto lavado de manos de los trabajadores, acerca de como,

cuando y cuanto tiempo lo hacen.

o Comportamiento del personal

Todos los trabajadores deben de ser capacitados y concientizados sobre
las practicas de BPM y su importancia. Todas las zonas de manipulacion y
elaboracion de alimentos deben de estar siempre en condiciones adecuadas. Los
involucrados en los procesos deben de seguir conductas con el fin de evitar la
contaminacion o propagacion de microorganismos. Cada trabajador debe ser
consciente y seguir los protocolos para una correcta elaboracion de alimentos,
como el correcto lavado de manos, uso de equipo, higiene personal, evitar el uso
de objetos personales que puedan ser foco de transmision. Con el seguimiento

de estas practicas se contribuye al aseguramiento de las BPM.

o Capacitaciones

Son fundamentales para la concientizaciéon de los trabajadores, con el
objetivo que tomen responsabilidad en cada proceso durante la elaboracion de
alimentos. Los trabajadores deben de recibir capacitaciones sobre medidas
higiénicas y sanitarias basicas para la manipulacion de alimentos, los riesgos
involucrados en las etapas de la elaboracion, las enfermedades transmitidas por
alimentos y las formas mas comunes de contagio, asi como las formas de
prevencion de contaminacion. Cada trabajador es responsable de poner en

practicas las BPM. Para llevar a cabo una capacitacion, estan deben de ser
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planificadas y estos deben ser frecuentes y atendidos segun las necesidades

identificadas.

Los programas de entrenamiento deben ser aplicados a todos los grupos
involucrados en cada etapa del proceso de elaboracién de los alimentos, por lo
que deben de ser clasificados, el nivel de entrenamiento debe ser segun el

conocimiento que posean y el papel que tengan en el proceso de alimentos.

° Visitas de terceros

Los visitantes estan obligados a seguir los protocolos y reglas
establecidas por la empresa, por lo que deben de tomarse las precauciones
adecuadas para impedir la contaminacion Por ejemplo, no presentar sintomas
de enfermedad o lesiones, usar ropa y equipo protector indicado, lavarse y
desinfectarse las manos tal y como se indica, evitar la manipulacion de
materiales o materias primas, no permanecer en el establecimiento méas del
tiempo permitido, registrar su entrada, salida y por supuesto exigir con las

exigencias acerca de los manipuladores de alimentos.

7.4.2.5. Documentacion y registros

La documentacién se puede definir como un registro de todas las
actividades relacionadas con los sistemas de la empresa, permite dejar
evidencia y tener un mejor control de los procesos que se ejecutan. Cabe
destacar que la documentacion debe ser de facil comprension y llenado para
cada persona que se encarga de generarlo.

En la documentacion se describen y archivan todos los procedimientos,

instructivos, manuales y registros que permiten el desarrollo de las practicas.
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Tiene como objetivo agilizar la organizacion y gestion de la empresa, es la
evidencia del funcionamiento del sistema, por lo que aumenta la credibilidad
de los controles de la inocuidad del alimento (ANMAT, 2011).

La extension de la documentacion depende de la empresa y debe de
tomar en cuenta factores como el tipo y tamafo de la empresa, los procesos
de la produccion y complejidad de estos. Cuando se empieza la gestion de
implementacion del programa de BPM se recomienda realizar un manual de
BPM como documento principal de la empresa. Sin embargo, muchas veces
solo se toma este documento como referencia al recopilar toda la informacion
en el manual lo que causa que se dificulte mantenerlo actualizado y que sea
incomodo usarlo como herramienta para consultas por parte de los
trabajadores (Aleu et al., 2018).

ANMAT (2011) establece una piramide documental en la que se definen las
jerarquias de documentacion que permite una mejor organizacion de los
procesos. Dicha piramide como se muestra en la Figura 3. esta conformada por

cuatro niveles que se enumeran a continuacion:

o Nivel 1: manual de BPM. Es la cima de la pirdmide y es un manual que
incluye las pautas a seguir, el cual debe cumplir con la funcién de ser una
guia del sistema que haga referencia a los documentos de niveles
inferiores de la piramide. Este manual debera de ser conocido y
presentado por todo el personal del establecimiento, no importando sus
jerarquias o funciones, ademas es importante que este avalado y firmado

por la direccion de la empresa.

o Nivel 2: procedimientos. Esta conformado por los procedimientos en lo que

se describen la realizacion de actividades, hace referencia a instructivos o
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documentos de niveles inferiores. Estos procedimientos deben de ser
redactados de forma clara y sencilla de entender. Asimismo, deben de
cumplir con al menos las siguientes partes: objetivo, alcance, definiciones,

responsabilidades, desarrollo y revision.

Nivel 3: instrucciones de trabajo. Estos documentos son debidamente
detallados sobre procedimientos y tareas muy especificas de la empresa
por lo que deben ser interpretados de forma sencilla por los encargados
de realizar las tareas. Son documentos sencillos que definen la secuencias
para realizar tareas. Pueden hacerse en distintos formatos, pero por lo
general son carteles colocados en las areas de trabajo, con la finalidad de
recordar a los trabajadores los pasos a seguir para cumplir con las
especificaciones. Algunos ejemplos son: los pasos para el correcto lavado
de manos, modo de utilizar y encender los equipos 0 pasos a seguir para

la colocacion de equipo de trabajo.

Nivel 4: registros. Permiten llevar un historico de los procesos y son
documentos en donde se refleja la constancia de lo que se ha realizado y
cuales han sido los resultados. El formato y disefio depende del
procedimiento a registrar. Estos deben de ser sencillo de llenar y entender.
Es necesario que estos sean firmados y fechados por los responsables de
la ejecucién, al momento de hacer las correcciones se deben de registrar

e identificar para que sean claras de entender.

Los registros deben contener como minimo el titulo del registro, fecha,
acciéon correctiva (en caso de ser aplicable) y firma del responsable de
realizar el registro. Deben ser controlados por personal previamente

capacitado y es obligatorio que sean revisados de forma periddica debido
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a que permite detectar deficiencias que puedan comprometer la calidad de

los productos.

La empresa debe de establecer procedimientos de control necesarios para
la identificacion, el almacenamiento, proteccion y retencion de los
registros. La revision de los registros permite la mejora continua porque
existe comparacion con los resultados obtenidos y detectar posibles
deficiencias para la toma de medidas preventivas ante cualquier problema
(Aleu et al., 2018).

Figura 3. Estructura de la piramide de documentacion

M‘de

Fuente: Aleu, et al. (2018). Pirdmide documental.



7.4.3. Beneficios de las BPM

Dentro de los beneficios de implementar las Buenas Practicas de
Manufacturan se en encuentran: la produccion inocua de alimentos, contar con
mecanismos que permitan la disminucion de reclamos, devoluciones, reprocesos
y desperdicios, lo que conlleva a la reduccion de los costos externos de calidad,
y permite un mejor uso de los recursos. Proporciona evidencia de una
manipulacion segura y eficiente, permite un crecimiento sobre la conciencia de
realizar un trabajo de calidad entre los empleados, por lo que obliga a mantener

sus niveles de desempefio y capacitacion (Diario del Exportador, 2017).

Cabe destacar la escasa presencia de enfermedades transmitidas por
alimentos (ETA’S) debido a que las posibles fuentes de contaminacién pueden
ser controladas, lo que posibilita disminuirlas o eliminarlas. Ademas, en los
procesos de elaboracion de alimentos existe una adecuada higiene y
desinfeccién. También se puede resaltar un alto conocimiento y nivel de
capacitacién de los trabajadores de modo que todos conocen y practican las
BPM, lo que facilita la aplicacién de sistemas mas sofisticados de inocuidad
alimentaria (Salgado, M y Castro, K, 2007).

Otros beneficios estan relacionados especificamente con la organizacion,
Intedya, (s. f.) la cual expone una serie de ventajas especificas para la
organizacion como la mejora en los procesos de produccién. El cumplimiento de
las distintas legislaciones vigentes en relacion con los alimentos contribuye el
perfeccionamiento de la comunicacién interna de la propia organizacion,
establecimiento de puntos criticos de control y permite un mayor control en

cuanto a documentacion y registros.
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7.4.3.1. Reglamento  Técnico  Centroamericano
(RTCA) de BPM alimentos y bebidas
procesados

El reglamento es una adaptacion del Cédigo Internacional Recomendado
de Précticas de Principios Generales de Higiene de los Alimentos. Fue creado
por los miembros centroamericanos participantes: Guatemala, El Salvador,
Nicaragua, Honduras y Costa Rica, con el objetivo de determinar disposiciones o
requisitos generales acerca de las practicas de higiene y operacion en la
industrializacion de productos alimenticios con el fin de garantizar la calidad e
inocuidad. Se aplican a todas las industrias que elaboran, manipulan y

comercializan alimentos dentro del territorio centroamericano.

LA RTCA define las BPM como un conjunto de condiciones de
procedimientos e infraestructura que buscan garantizar la inocuidad y calidad de
alimentos, bebidas y productos afines en sus procesos de elaboracion y control

de acuerdo con la normativa aprobada internacionalmente (RTCA, 2006).

Este reglamento se caracteriza porque no necesita de algin otro
documento. Contiene la Ficha de inspeccion de BPM, asi como la guia para el
llenado de la ficha de inspeccion de BPM. Los aspectos que evalla el reglamento

son los siguientes:

o Edificio
o Alrededores y ubicacion
o Instalaciones fisicas y sanitarias
o) Manejo y disposicion de desechos solidos y liquidos
o Limpieza y desinfeccion
o Control de plagas
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o Equipo y utensilios

J Personal
¢ Capacitacion
o Préacticas higiénicas
o Control de salud

. Control en el proceso y produccion
o) Materia prima
o Operaciones de manufactura
o Documentacion y registro

. Almacenamiento y distribucién

La ficha de inspeccion establece un punteo para cada aspecto que se toma
en cuenta. La explicacion del puntaje, asi como el llenado de la ficha, se
encuentra explicado y detallado dentro de la guia. A su vez, el reglamento
establece que para las inspecciones que soliciten las empresas el puntaje minimo
para aprobar es de 81 puntos (RTCA, 2006).

7.5. Competitividad

El tema de competitividad es un tema muy amplio que puede ser aplicable
al ambito empresarial o nacional. EI Foro Econdmico mundial define la
competitividad como la suma de instituciones, politicas y factores que propician
el establecimiento del nivel de productividad y prosperidad de una nacion (Foro
Econdmico Mundial [WEF], 2016).
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Monterroso (2016) establece que el concepto de competitividad puede
abarcarse desde distintas dimensiones ya sea organizacional, sectorial, regional
o nacional. Ademas, toma en cuenta variables tanto internas como externas. Es
un término que se relaciona con la estrategia al decidir la forma en que se
manejaran y aprovecharan los recursos y competencias para lograr un

posicionamiento en el mercado sostenido con aspectos diferenciales.

Ramirez (2006) propone que para definir la competitividad es necesario
diferenciar tres aspectos esenciales: el primero es el relacionado con que tan
competitiva puede ser una empresa, este elemento depende del sector a que se
dedique y la economia del pais en la que se encuentre.

El segundo elemento es la evolucién de la compafiia en el tiempo para
que sea posible definir los grados de competitividad. El tercero es la identificacion
de las condiciones que son necesarias en el sector para que las empresas
desarrollen competitividad. La competitividad es un tema con muchas
perspectivas y no tiene limites establecidos por lo que es necesario manejarlo
desde un punto de vista integral, que abarque niveles macro y microeconémicos
con una dindmica permanente. Una empresa gana competitividad a medida que
tiene la capacidad de responder a las exigencias de los consumidores y gana

aceptacion en el mercado.

7.5.1. Competitividad empresarial

Rubio y Baz (2014) establecen que la competitividad es un tema
relacionado con las empresas porque son estas las que compiten
especificamente y no las naciones. Es el resultado de la combinacién de las
fortalezas que poseen y el entorno en que se encuentran operando. La

competitividad se ve influida por dos factores, la primera es el &mbito interno de
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la organizacion en donde el éxito se ve determinado en gran parte por la eficiencia

de sus procesos, el precio y la calidad del producto o servicio que ofrecen.

Por otro lado, se encuentra el entorno externo en el que la empresa se
desemperia, el cual se ve influido por los gobiernos en cuanto a las regulaciones
econdmicas, el marco juridico que favorece o imposibilita que las empresas sigan
creciendo e invirtiendo o la disponibilidad de los recursos. Es por estas razones
gue sus decisiones contribuyen de forma indirecta en la competitividad intrinseca

de las empresas.

La competitividad es una caracteristica deseable, pues las empresas que
cuentan con mayor demanda e interés por la adquisicion de conocimientos en
temas financieros, mercadotecnia, talento humano, produccion, innovacion y
tecnologia con el fin de adquirir un grado de especializacién, tienen mas
probabilidad de adquirir el nivel de competitividad que el entorno exige (Jaramillo,
2016).

Un elemento necesario en el tema de competitividad es la competencia.
Gracias a la competencia las empresas plantean sus estrategias relacionadas
con la reduccion de costos, mejora continua en los procesos, mejora de
productividad y una innovacion constante para la introduccibn de nuevos
productos, tecnologias o métodos, es decir, que existe un esfuerzo extra para
producir mas y en mejores condiciones y asi entregar un producto capaz de

captar la atencion y lealtad de los clientes (Rubio y Baz, 2014).
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7.5.2. Conceptos relacionados con la competitividad

empresarial

o Ventaja competitiva

La ventaja competitiva es un elemento que resalta a una empresa de su
competencia y esta relacionada con un elemento que la empresa es capaz de
brindarle a los clientes que las demas no poseen. Pueden ser la reduccion de
precios, mejor servicio, diferenciacién del producto, calidad o funcionalidad.
Es por ello por lo que representa un reto para las empresas el planteamiento
constante de estrategias que den lugar a buscar el liderazgo y diferenciacién

para sus clientes (Rubio y Baz, 2014).

Porter (1998) establece que la ventaja competitiva se expresa en tres
elementos que son: la innovacion, cadenas de valor y competitividad nacional.
Estos en conjunto con el planteamiento de estrategias defensivas permiten a
las empresas adquirir una posicion competitiva que genere ganancias y

retenga a los clientes.

° Productividad

Al aumentar la productividad se incluye el concepto de producir mas con
los mismos recursos, o producir lo mismo con una menor cantidad de recursos.
Los recursos pueden ser variados y al aumentar la productividad se genera un
mejor aprovechamiento de los recursos y los resultados obtenidos (Rubio y
Baz, 2014).

. Innovacién
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Es el resultado de la aplicacion de nuevas y pensamientos que al
traducirse a objetos tangibles o servicios aportan algo nuevo y cambian la
manera de competir. Esta concepcion se ha fortalecido a través del tiempo y
se han adicionado otros elementos como la creatividad o la capacidad de
anticiparse con el fin de captar oportunidades de mercado antes que la
competencia. Al innovar se puede adaptar el concepto a los productos o
procesos que causen un impacto en el mercado. La innovacion puede surgir
en ideas de mercadotecnia, investigacion, desarrollo de tecnologias o

métodos organizativas (Fondo Europeo de Desarrollo Regional [FEDER], s.

).

o Diamante de la competitividad

Porter (1998) dio a conocer el diamante de la competitividad con el fin
de detallar cuatro atributos que fomentan u obstaculizan el logro de las
ventajas competitivas. Estos cuatro factores son dependientes y permiten

determinar la competitividad de las empresas.

o Condiciones de los factores: hace referencia a las condiciones de
infraestructura, mano de obra, conocimientos disponibles y capital

necesarios para competir en el sector.

o Condiciones de la demanda: se refiere a la demanda y sus
caracteristicas, pues obliga a las empresas a esforzarse en

complacer a su mercado.

o Proveedores e industrias relacionadas: dentro de estas
condiciones se incluye el acceso a proveedores o sectores

relacionados con altos estandares de calidad.
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o Estrategia, estructura y rivalidad existente de las empresas: se
refiere a como las empresas se crean, organizan y gestionan para

alcanzar el posicionamiento de mercado deseado.

o Se adiciona la influencia del gobierno y la casualidad: las
decisiones del gobierno, es decir, las leyes, normas y politicas
pueden impactar e influir de manera positiva 0 negativa en las
empresas para el alcance de la competitividad. Por otro lado, los
elementos causales son elementos fuera de control e
impredecibles que también juegan un papel determinante dentro
de la competitividad (Kaplan, Gonzalez y Cruz, 2008).

7.5.3. Estrategias de competitividad empresarial

Porter (1998), establece que las empresas manejan estrategias
competitivas implicitas y algunas otras explicitas que se enfocan segun el entorno
de mercado que desean conseguir. El autor plantea que para definir parte de la
estrategia se necesita determinar la posicion dentro del sector donde la empresa
se encuentra y asi defenderse de las fuerzas competitivas del mercado y obtener
ventajas de estas. Dicho autor establece cinco fuerzas las cuales son: rivalidad
entre empresas existentes, ingreso de nuevas empresas, amenaza de productos

sustitutos, poder de negociacion de clientes y proveedores.

La relacion de analisis entre estas fuerzas, asi como las fortalezas y
debilidades de la empresa es posible con la aplicacion de la matriz FODA. Una
vez realizado el analisis del entorno, Porter propone tres estrategias competitivas
genéricas: liderazgo en costo total, diferenciacion y enfoque. Las dos primeras
son aplicables a cualquier tipo de empresa y se recomienda que la de enfoque

se lleve a cabo para un segmento de clientes en particular. Elliderazgo en costos
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consiste en ofrecer los costos mas bajos del sector. Esto necesita de muchos
esfuerzos como contar con instalaciones productivas y modernas, poca variedad

de productos y control constante de los costos.

Una de las ventajas principales de esta estrategia es que, si la competencia
no es muy fuerte, es posible obtener muchos beneficios sin necesidad de
sacrificar los precios. Sin embargo, si se da el caso contrario, es posible el
desatar una lucha de precios. Esta es una estrategia aparentemente adecuada,
no obstante, es bastante arriesgada puesto que los competidores pueden adoptar
estrategias mas agresivas 0 si ocurre un cambio en las preferencias del
consumidor y es posible que la empresa no pueda reaccionar de la manera mas

adecuada.

Benitez (2012) expone que con la estrategia de diferenciacion se busca la
caracterizacion con atributos que son percibidas por los consumidores. Los
cuales pueden ser el producto, el servicio que se maneja al entregarlo o la calidad
de este. Esto se logra cuando la empresa es superior en cuanto a las demas de
su sector y seguramente el precio también lo sea debido a que el consumidor
estara dispuesto a pagar por ello. Existen excepciones en cuanto al precio de los
productos porque si la competencia esta dispuesta a brindar un precio muy bajo

podria eliminar esta diferencia.

Por lo tanto, la diferencia es la que distingue al mercado y puede hacer
ver al producto como unico desde el punto de vista del cliente. La diferenciacién
es creada y surge en la cadena de valor de las empresas, pues en cada proceso
de creacién del producto es posible generar valor, desde los proveedores hasta

gue ya se tiene un producto listo para la entrega.
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El liderazgo en enfoque consiste en concentrarse en un segmento
determinado de mercado y por medio de este obtener una ventaja competitiva
sobre las demés empresas. Esta puede ser posible por medio de la
especializacion de una linea de productos o un area geografica especifica. Esta
se caracteriza porque va concentrada Unicamente a una porcion de mercado, se
busca redefinir el mercado, determinar el segmento objetivo y convertirse el lider

de esa porcion de mercado (Hernandez, 1999).

7.5.4. Alcance de la competitividad

Existen factores que deben considerarse para el logro de la competitividad
empresarial. La primera se relaciona con que las empresas se esfuercen en
brindar un producto que otorgue un valor agregado, esto con ayuda de
inversiones en investigacion y desarrollo de las empresas. La segunda es la
inversibn en conocimiento con los clientes mas exigentes debido a que es
necesario adaptarse y conocer las distintas necesidades que poseen y con ello
identificar segmentos y disefiar estrategias para lograr cubrir la cuota establecida
(Jiménez y Armando, 2011).

El mejorar la posicibn competitiva es el tercer factor, debido a que es
necesario conocer con detalles a los competidores y sus posiciones, las politicas
comerciales y posibles amenazas u oportunidades que puedan surgir para estar
preparado lo mas posible. La cuarta fuente consiste en el estudio de integracién
avanzada, es decir, la empresa debe identificar los puntos en donde surge la
mayor parte de creacion de valor agregado en la cadena productiva y buscar la

manera de impulsarla al maximo.

También se debe de tomar en cuenta la busqueda de mejora de vinculos y
relaciones con otras instituciones. Debe recordarse el enfoque al aprendizaje

entre las partes, como los duefios, socios, proveedores y empleados con el
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objetivo de obtener aportes entre ellos. Por dltimo, las empresas en conjunto
deben de buscar el crear ventajas complejas y la atraccion de inversion
extranjera, lo cual se logra si trabajan todas en conjunto y el gobierno favorece

las condiciones para que sea posible (Jiménez y Armando, 2011).

7.5.5. Competitividad y las BPM

La relacién existente entre las Buenas practicas de manufactura y la
competitividad de una organizacién es la calidad. Al aplicar las BPM en una
empresa se contribuye al aseguramiento de los estdndares de inocuidad de los
alimentos que es una de las caracteristicas esenciales de la gestion de la calidad
alimentaria, esto contribuye a que al contar con un producto de calidad la

empresa aspire a competir a los niveles comerciales que deseen.

La importancia de contar con sistemas de seguridad e higiene alimentaria
impactan de forma interna y externa. Internamente con los procesos, el contar
con un personal consciente y motivado por contribuir en la mejora de las
condiciones de la empresa y externamente al establecer nexos mas fuertes y
prolongados con el consumidor quien vela por el consumo de productos seguros.
El contar con un sistema de calidad se convierte en una herramienta frente a los
competidores. Una empresa que busca aumentar sus niveles de competitividad

crece en cuanto a retencion y cuota de mercado (Custodio, 2008).

Ardén, Escobar y Garcia (2017) sustentan la idea anterior porque
establecen que una empresa eficiente es la que tiene como prioridad el mejor
aprovechamiento de los recursos en las distintas actividades de los procesos y
como resultado la obtencidén de beneficios economicos. Los beneficios de aplicar
las BPM en las empresas se engloban en la generacion de una ventaja

competitiva al mejorar procesos productivos, producir alimentos inocuos, mejorar
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las interacciones y experiencias con los clientes al satisfacer sus necesidades y
expectativas, lo que lleva a la diferenciacion frente a los rivales al contar con una

mejor imagen y posicion desde la perspectiva del consumidor.
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9. METODOLOGIA DE INVESTIGACION

La metodologia de la investigacion se enmarca en un enfoque mixto
cualitativo — cuantitativo, disefio no experimental transversal con alcance de tipo

descriptivo y se detalla a continuacion:

9.1. Enfoque de lainvestigacion

El enfoque de la investigacién sera mixto cualitativo — cuantitativo por las

siguientes razones:

Es cualitativo por que se obtendran variables como descripciéon de las
condiciones de las instalaciones de la empresa, descripcion de los
procedimientos y controles en la manipulacion y produccion de pan, temas de
conocimiento de los trabajadores acerca de las Buenas Practicas de
Manufactura, opiniones y preguntas a trabajadores, tipos de quejas de los
consumidores, documentacion y registros utilizados y los riesgos implicados en
las actividades de elaboracion y venta de pan. Estas variables se obtendran por
medio de la observacion directa, documentacion de procesos con la elaboracion

y aplicacién de una ficha de registro y un cuestionario.

También es cuantitativo porque se obtendrd y manejard informacién
numerica como la temperatura de los equipos utilizados en la produccion de pan,
namero de quejas, cantidad de capacitaciones impartidas a los trabajadores,
temperatura de almacenamiento y venta del producto, calificacion y porcentaje
de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura. Posteriormente se

llevara a cabo un andlisis de estos datos utilizando la estadistica descriptiva y la

99



elaboracion de un diagrama de Pareto para la deteccidbn de causa raiz y

priorizacion de mejoras a las condiciones.

9.2. Disefio de la investigacion

La investigacion se desarrollara con base en un disefio no experimental y

transversal por las siguientes razones:

No experimental, debido a que solamente se realizara observacién de las
condiciones de la empresa, sin modificacion o intervencion en los datos respecto
a los habitos de limpieza y desinfeccidén, conocimiento de los trabajadores en
cuanto a las Buenas practicas de manufactura de alimentos, condicion de las
instalaciones de la empresa, equipo y utensilios, procesos de manufactura de

pany controles en la manipulacién de alimentos.

Segun la forma en que se toman datos en el tiempo, la investigacion se
considerara transversal debido a se realizara una recoleccion al inicio del estudio,
llevdndose a cabo una sola vez para posteriormente hacer un andlisis que

permita el desarrollo del programa de Buenas Practicas de Manufactura.

9.3. Tipo de estudio

El estudio manejara un alcance de tipo descriptivo. Se busca detallar los
procesos de manipulacién de alimentos durante su elaboracién y venta, las
instalaciones fisicas de la panificadora, el equipo y utensilios necesarios para la
elaboracion del producto, practicas y controles de higiene y desinfeccién
utilizados por los trabajadores en cada etapa del proceso, asi como los
conocimientos acerca de las BPM que manejan y aplican los trabajadores;

ademas, los procesos de registro y documentacioén que se emplean. El principal
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objetivo es observar y presentar la situacion de la panificadora para determinar,
priorizar las principales deficiencias y posteriormente elaborar el programa de
Buenas Practicas de Manufactura. Asimismo, indicar los beneficios y mejoras
con los que la empresa contara al poseer una guia que le permita corregir las

deficiencias relacionadas a las BPM.

9.4. Variables e indicadores

A continuacion, se definen las variables e indicadores de interés utilizados

en el estudio:

o Salubridad e inocuidad: se establece por el cumplimiento de las practicas
BPM en cada etapa del proceso por todos los involucrados.

o Deficiencias en las en las condiciones de higiene: determina las

deficiencias de higiene en los procesos ejecutados en la empresa.

o Requerimientos de BPM: comprende los requisitos de Buenas précticas
de manufactura con relaciéon a instalaciones fisicas, procedimientos y
controles de higiene, personal, equipo, maquinaria y utensilios y la

documentacion y registros necesarios.

o Beneficios del programa de BPM: determina los beneficios que recibira la
empresa en cuanto a cumplimiento de la inocuidad y salubridad, quejas de

consumidores, riesgos para consumidores y trabajadores.

o Procedimientos y controles de higiene: involucra todas las practicas de
limpieza y desinfeccion que se llevan a cabo en la empresa, frecuencia,

responsables, areas y controles que se manejan.
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Instalaciones fisicas: condiciones en cuanto a la estructura fisica de la
empresa, instalaciones sanitarias, controles de plagas, involucra practicas

de manejo y disposicion de desechos.

Conocimiento del personal: determina el conocimiento de los trabajadores
sobre practicas de higiene e inocuidad en las respectivas etapas del

proceso y manipulaciéon de alimentos.

Equipo, maquinaria y utensilios: comprende la condicion de los utensilios
y equipo utilizado e involucrado en la elaboraciéon del producto, los

métodos de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de estos.

Capacitaciones del personal: se refiere a las capacitaciones en cuanto a

tematica y cantidad que el personal necesita.

Quejas de consumidores: son las inconformidades mostradas por los

clientes en cuanto al producto final.

Riesgos para consumidores y trabajadores: determina los tipos de riesgos
a los que se exponen los trabajadores, consumidores en la elaboraciéon y

consumo de alimentos en la transmision de ETA.
Documentacion y Registros: se refiere a los manuales, instructivos de

procedimientos aplicados en la empresa, asi como los registros para tener

un historico.
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A continuacion, se presentan las principales variables e indicadores para

cada objetivo.

practicas de manufactura

BPM

y salubridad

Tabla Il. Cuadro de variables e indicadores
Objetivo Variable Tipo de variable Indicador Instrumento
Disefiar un programa de
g Buenas précticas de
g manufactura para garantizar Salubridad e | Cualitativo Grado de cumplimiento de | Manual de BPM
la salubridad e inocuidad en inocuidad nominal las
el proceso de elaboracion y y cuantitativo BPM
venta de pan de la empresa. discreto
Nivel de higiene en los Observacion directa con
procesos ficha de inspeccion
Nivel de conocimiento del
Identificar las condiciones y Cualitativo Personal Entrevista por medio de
medidas de higiene que se Deficiencias | nominal y Estado de las cuestionario
practican en la empresa en las ordinal Instalaciones fisicas
durante la elaboracién y condiciones Cantidad y estado del Diagrama de procesos,
venta de pan para establecer | de higiene Cuantitativo equipo, maquinaria 'y croquis de la empresa
sus deficiencias. discreto y utensilios
continuo Existencia de Estadistica descriptiva
documentacion y registro | Para presentacion de
resultados
é Tipos y teméticas de
3;1_ Determinar los procedimientos y controles
it requerimientos con los que higiene
debe contar el programa de Requerimien | Cualitativo Cantidad y estado del
Buenas practicas de tos de BPM nominal y equipo, maquinaria y Observacion directa por
manufactura de la empresa ordinal utensilios medio de
para erradicar las Cantidad de
deficiencias encontradas. Cuantitativo capacitaciones del Andlisis documental
discreto personal
Estado de las instalaciones
fisicas
Quejas de consumidores
Describir los beneficios para Beneficios Riesgos para
la empresa al contar con un del Cualitativo consumidores/trabajadores
programa de buenas programa de | nominal Cumplimiento de inocuidad

Fuente: elaboracion propia.
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9.5. Fases de investigacion

La investigacion constar4 de cuatro fases, las cuales se describen a

continuacion:

9.5.1. Fase 1: revision de la bibliografia existente

Consiste en la consulta de fuentes primarias y secundarias. Se realizara
una recopilacion de datos generales acerca de la empresa. Asimismo, se hara
una recoleccién de informacién relacionada con la industria panificadora, calidad,
inocuidad, Buenas practicas de manufactura y competitividad con el objetivo de
profundizar en el tema de estudio y posteriormente ser utilizado como

fundamento y referencia para el desarrollo de la investigacion.

La técnica utilizada para el desarrollo de esta fase es el andlisis documental
por medio de la consulta de libros, trabajos de investigacion, articulos, revistas
cientificas y paginas en la web en donde se leera, se hara un comparacion de los
temas expuestos por los distintos autores y se extraera la informacion mas
importante haciendo uso de resumenes, sintesis y apuntes con la ayuda de
esquemas y figuras con el objetivo de ser presentados de manera formal y

detallada en el marco teérico de la investigacion.

95.2. Fase 2: andlisis situacional sobre las condiciones de

elaboracion y venta de pan

El analisis situacional consiste en la realizacion de un diagndstico de las

condiciones de la empresa.
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El diagnostico y analisis situacional se realizara a fin de identificar las
deficiencias que la empresa posee en cuanto las practicas de BPM. Para ello, se
realizara la observacion directa de las instalaciones, equipo y utensilios, personal,
procesos, practicas y controles de limpieza y desinfeccién por medio de una ficha
de inspeccion basada y modificada en el Reglamento Técnico Centroamericano
(RTCA) de Buenas practicas de manufactura de alimentos (Ver anexo 1.) que
abarca las distintas areas de la empresa en donde se evaluara a detalle los
aspectos que contienen las BPM y el porcentaje de cumplimiento en la empresa.
Asimismo, se realizara una revision historica de las quejas presentadas en los
altimos periodos, se clasificaran y analizardn con el objetivo de determinar las

principales causas de estas.

Ademas, se aplicara un cuestionario a los trabajadores con el objetivo de
determinar el conocimiento que poseen acerca de las BPM, temas relacionados
con las enfermedades, peligros, fuentes de contaminacion, riesgos que existen
al manipular los alimentos y practicas de higiene y asi determinar los temas de
capacitaciéon que deben ser incluidos en el programa BPM (Ver anexo 2.). De
igual manera, se aplicaran diagramas de operacion para el analisis de los
principales procesos de elaboracion y venta de pan, asi como la elaboracion de
un croquis de la empresa para conocer la distribucién de sus areas y detectar

deficiencias.

Una vez recopilado los datos, se hara uso de la estadistica descriptiva por
medio de graficos para su presentacion y el uso de un diagrama de Pareto para
detectar las causas principales de las deficiencias encontradas. Estos datos
serviran de punto de partida para definir los aspectos mas importantes a ser

solventados con la elaboracion del programa de BPM.
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Para efectos de la aplicacion de los instrumentos, la poblacion total
consistira en la totalidad de los trabajadores puesto que se trata de una
microempresa que cuenta con 6 trabajadores en los dos turnos que la

panificadora maneja.

9.5.3. Fase 3: Disefio y elaboracion del programa de Buenas
Practicas de Manufactura

Esta fase implica la elaboracion del programa de Buenas practicas de
manufactura (BPM). Con base en los resultados obtenidos en la fase anterior se
describira y elaborara el programa con el fin de mejorar las condiciones,
adaptarse a las necesidades de la empresa y solventar las deficiencias
encontradas. El objetivo es elaborar un programa de facil comprension y
aplicacion que contenga toda la documentacion respecto a las buenas Practicas
de manufactura, asi como los procedimientos, instructivos, registros y controles
requeridos en cada area evaluada con relacién al edificio, equipos y utensilios,
personal y controles en el proceso y produccién para asegurar que las practicas
y operaciones realizadas contribuyan al aseguramiento de la inocuidad y
salubridad del producto exigido y busquen la satisfaccion del consumidor.

9.5.4. Fase 4: descripcion de beneficios

En esta fase se realizara una descripcién de los beneficios con los que la
empresa esperaria contar si decidiera aplicar el programa de Buenas Précticas
de Manufactura. La fase tiene como objetivo el exponer las ventajas por medio
de una descripcion presentada de forma cualitativa que exponga las razones de
implementar las Buenas practicas de manufactura y como la empresa se vera
beneficiada con relacién al producto, mejora de los procesos, aseguramiento de

la inocuidad y salubridad, calidad, disminucién de riesgos para trabajadores,
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disminuciéon de quejas y satisfaccion de los clientes, reduccion de no

conformidades y una mejora en su desempefio.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

A continuacion, se explicaran las herramientas utilizadas para la extraccion
y andlisis de los datos que contribuyan al logro y cumplimiento de los objetivos

planteados en la investigacion.

Para la primera fase de revision de la bibliografia existente que permita la
construccion del marco tedrico, se analizara la informacion al comparar los
conceptos, procedimientos y metodologias de los distintos autores por medio de
resimenes, apuntes y sintesis que seran transcritos utilizando la categorizacion
de informaciéon. Asimismo, se hara uso del analisis de contenido que sera
reflejado con el uso esquemas, flujogramas y figuras que expliquen los
procedimientos mas importantes y permitan una mejor Vvisualizacion vy

comprension de los temas de investigacion.

Para la segunda fase de andlisis de la situacion de la empresa, evaluacion
y diagnéstico de las condiciones, la informacion acerca del registro histérico de
guejas con relaciéon al producto recibidas en periodos anteriores se analizara por
medio de una tabulacion de los datos obtenidos y se construira una tabla de

frecuencias y un diagrama de pie, se hara uso de la herramienta Excel.

La informacion recolectada en la ficha de inspeccién basada en el
reglamento centroamericano RTCA de Buenas practicas de manufactura sera
analizada de forma cuantitativa, por lo que se tabularan los datos obtenidos para
ser presentados en una tabla de calificacién y porcentajes de cumplimiento de
las medidas. Luego se elaborara un diagrama de Pareto que permita identificar

las principales areas causantes del incumplimiento de las BPM, el programa a
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utilizar sera Excel. La informacién obtenida del cuestionario dirigido a los
trabajadores acerca de las Buenas practicas de manufactura se analizara
cualitativamente mediante la transcripcion de informacién proveniente de cada
pregunta y se agruparan las respuestas segun criterios comunes utilizando una
tabla origen. Asimismo, se sintetizara la informacion por medio de un esquema
en donde los programas a utilizar para esta etapa seran el procesador de texto
Word y el programa Canva.

Los datos recolectados por medio de la observacion directa acerca de los
procesos involucrados en la elaboracion y venta de pan serdn transcritos
utilizando la categorizacion. Se veran reflejados en un diagrama de flujo de
procesos y un croquis de la empresa elaborado con el programa Visio. Las
técnicas de andlisis de la informacion que se emplearan permitiran determinar las
causas de las deficiencias y de igual modo establecer las principales prioridades
sobre las cuales se elaborara el programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Para la tercera fase que consiste en la elaboracién del programa de
Buenas practicas de manufactura se utilizaran técnicas cualitativas mediante el
andlisis de la informacion y la categorizacion. Con el establecimiento de las
prioridades en la fase de diagndstico se procedera a la creacién de los manuales
e instructivos que seran descritos utilizando el procesador de texto Word. La
informacion por colocar en el programa serd analizada por medio de la
categorizacion al desglosar los distintos aspectos relacionados con las Buenas
practicas de manufactura tales como edificio, equipos y utensilios, personal y
controles en el proceso y produccion. Ademdas, se hard uso del analisis de
contenido que se vera reflejado en la elaboracion de esquemas, diagramas de

procesos Y figuras que permitan complementar el programa.
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En el desarrollo de la cuarta fase se busca realizar una descripcion de los
beneficios con los que la empresa contara si decide implementar el programa de
Buenas Préacticas de Manufactura. Las técnicas de andlisis en esta fase seran
cualitativas debido a que se empleara la categorizacion de las mejoras y ventajas
esperadas que involucran temas de inocuidad y salubridad, procesos, calidad y
clientes. Esta categorizacion sera transcrita utilizando el procesador de texto
Word. Asimismo, se realizar4 un analisis FODA que permita fundamentar los
beneficios y cdmo la empresa mejoraria su posicion competitiva si dispone llevar
a cabo la implementacion del programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Este analisis se llevara a cabo usando la herramienta Word.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

Para ejecutar la investigacidn exitosamente es necesario contar con
recursos humanos, tecnolégicos y materiales, acceso a la informacion,

infraestructura y financieros, los cuales se describen a continuacion:

o Humanos: debido a que se toma en cuenta al investigador mismo quien
llevara acabo el estudio, el asesor quien brindara orientacién a lo largo de
la investigacion velando que los objetivos de la investigacion sean
alcanzados y a los colaboradores de la panificadora quienes seran parte
fundamental debido a que se les aplicara un cuestionario y entrevistas
cuyos datos recolectados servirdn de base para el desarrollo de la

propuesta.

o Tecnoldgicos y materiales: es necesario contar con un equipo de
computacion en donde se realice el andlisis y elaboracién del programa de
Buenas Practicas de Manufactura, se debe contar con un equipo de
impresion y cartuchos de tinta para usos varios a lo largo del estudio;
ademas el uso de hojas de papel y lapiceros para la anotacion de

informacion.

o Acceso a la informacion: para la recoleccion de los datos es necesario
contar con el consentimiento y autorizacion de acceso a informacion
histérica de quejas, procedimientos de manipulacion de alimentos,
documentacion y registros relacionados con la limpieza y desinfeccion, de

igual forma las préacticas que realizan los trabajadores.
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o Infraestructura: es indispensable contar con un espacio fisico dentro de la
empresa para realizar los cuestionarios a los trabajadores y el analisis
documental de los datos historicos de quejas; al igual que tener acceso a
las &reas de interés como produccion y despacho del producto final para

la evaluacion de sus condiciones.

o Financieros: corresponde a cada uno de los rubros que permitan el
desarrollo de la investigacion. Estos seran financiados por el investigador

y se detallan a continuacion:

Tabla lll. Recursos financieros

Descripcién Tipo de recurso Monto
Asesor de trabajo de Humano Q 2,500
graduacién
Papeleria, Gtiles e insumos Material Q 500
Impresiones varias Material Q 500
Gastos de movilizacion Material Q 500

Total Q 4,000

El investigador debera contar con un presupuesto total aproximado de

Fuente: elaboracion propia.

Q4,000 para el desarrollo de la investigacion.
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14. APENDICES

Apéndice 1. Ficha de inspeccion

Industria panificadora

FICHA DE INSPECCION DE EUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Fecha:

LAspecto por evaluar

Punteo

Observaciones

EDIFICIO

Alrededores

Los alrededores se encuentran limpios.

En los alrededores hay ausencia de focos de

contaminacion.

Ubicacian

Ubicado en zona no expuesta a cualguier

tipo de contaminacian

Esta delimitada por paredes separadas de

cualguier ambiente ufilizado como vivienda

Cuenta con comeodidades para el retiro de los
desechos de manera eficaz, tanto solidos

comao liquidos

Las wias de acceso y patins de maniobra
deben enconfrarse pavimentados a fin de
evitar la contaminacion de los alimentos con

el polvo

Instalaciones fisicas

Tamafo y canstruccion del edificio

La construccian del edificio permite y facilita
su  mantenimiento v las  operaciones

sanitarias

FProteccion contra sl ambisnte sxferior

El edificioc v sus instalaciones impiden el
ingreso de amimales, insectos, roedores vy

plagas.
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El edificic v sus instalaciones reduce al
minimo el ingreso de contaminantes como

humao, polvo, vapor u otros.

Areas especificas para wvesfidores, para

ingenr alimentos ¥ almacenamisnia

Los ambientes del edificic poseen areas
especificas para wvesfidores vy muebles
adecuados para guardar elementos de uso

personal.

El edificio posee un area especifica para que

el personal ingiera alimentos.

Las instalaciones disponen de areas
separadas para el almacenamiento de
materia prima, producto terminado,
productos  de limpieza vy susfancias

peligrosas.

Distribucion

e dispone del espacio suficiente para
cumplir con las operaciones de produccion
con los flujos de procesos productivos
separados, colocacion de equipo v realizar
operaciones de limpieza. Los espacios entre
el equipo v las paredes deben de ser al
menos de 50 cm v sin obstaculos de manera
que permite a los empleados realizar las

tareas de limpieza de forma adecuada.

Maferiales de consfruccion

Los materiales de construccion de edificio de
las instalaciones no transmiten alguna
susfancia no deseada al alimento. Las

edificaciones son de construccion solida y se
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mantienen en buen estado. En el area de
produccion no se permite la madera como

material de construccion.

Pisas

El pizo esta hecho de material impermeable.

Los pisos facilitan la limpieza y desinfeccion

Los pisos no fienen grietas o irregularidades

en su superficie o uniones.

Las uniones entre pisos v paredes poseen la
curva sanitara para facilitar su limpieza vy
acumulacion de materiales que favorezcan la

contaminacion.

Los pisos poseen desagies vy pendiente
adecuados para permitir la evacuacion
rapida del agua y evitar la formacion de

charcos.

FParedss

Las paredes exteriores estan construidas de
concreto, ladrillo o blogue de concreto y aun
de estructuras prefabricadas de diversos

materiales.

Las paredes interiores son impermeables,
faciles de lavar y desinfectar, de color claroy

sin grietas.

Cuando lo amerite por condiciones de
humedad durante el proceso, las paredes
deben estar recubiertas con un material
lavable hasta uwna altura minima de 1.5

meiros.
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Las unmiomes entre pared y oifra, asi como
enfre estas vy los pisos posesn la curvatura

sanitaria.

Tachos

Los techos estan construidos v acabados de
manera que se reduce al minimo la
acumulacidn de suciedad y condensacion,

asi como el desprendimiento de particulas.

Venianas y puanss

Las ventanas == encusniran en buen estado

Las ventanas son faciles de limpiar e impiden
la enfrads de agua, plagas v scumulacion de
suciedad. y cuando el caso lo amerite estan
provistas de malla contra imsectos gue sea

facil de desmontar y limpiar.

Las puertas poseen una supericie lisa y no
absorbente vy son faciles de limpiar vy
desinfectar.

Las puertzs preferiblemente sbren hacia

afuers y estan gjustadas & su marco y se

encusniran =n buen estado.

fuminacion

El establecimients este iluminado ya sea con
luz metursl y artificial de forma que posibilita
la realizacion de tareas y no compromete la

higiene de los alimentos.

Las lamparas y accesorios de luz artificial de
las aress de recepcion de materia prima,
almacenamiento, preparacion ¥y mansjo de
alimentos =& encueniran protegidos condra

roluras.
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La iluminacion no altera los colores.

Las inktslaciones electricas en caso de ser
exteriores se encusntram recubiertas por

tubios o canos aislantes.

Mo hay cables colgantes sobra las zonas de

proc=samisnto de slimentos.

Ventilscion

Exziste una wventilacion adecuada gue evita el
calor excesivo o condensacion de vapores y

permite la circulacion de aire.

Se cusnta com wn sistemna  efective de
extraccion de humos y vapores acorde a las

necesidades cusndo se requisra

El flujo d= mire mo wa de una zZona

contaminads & una zona limpia.

Las sberuras de wventilacion estan
protegidas por malles pars evitar el ingreso
de agentes contaminantes.

Instslacicnes sanitarias

Abazfecimienio de agua

Se poses de abastecimiento suficiente de
agua potshle.

El agua potable =& ajusta a lo especificado

en la Mormativa Macional cormmespondients.

Se cuents con instalaciones apropiadas para
el abastecimiento v distribucidn de agua en
caso de que el servicio sea suspendido no

perjudiqus los procesos,

El agua utilizada en las operscones de
limpieza v desinfeccion de equipos es
poiable
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Los sisternas de agua pofable com los de
agua no potable [sisterna contra imcendios,
produccién de  wapor) se  encuentram

s=paradas.

Los sistemas de agus no potsble estam
identificados

El sistermna de agua potable poses un diseno
adecuado que evita la  contaminacion

cruzads.

Tuberias

El tamanc y disenc de kas tuberias es

adecuado.

Las agusas megras no constituyen una fuents
de contaminacion para los alimenics, agus,

aquipo, utensilics.

Manejo v disposicion de desechos iguidos

Existen sistemas e imstalaciones adecuados

de desagie y eliminacién de desechos, de
mansra que  evitan =l mpesgo de

contaminacion.

Los drenajes cuentan con una rejilla que

impide =l paso de medores hacia =l
establecimiento.

fn=falaciones Sanitanas

Las instelaciones sanitariss se encusntran

limpias v en buen estado, poseen ventilacion
hacia el exterior.

Estan provisias de papel higienico, jaban,
dispositivos pars el secado da manos,

hasureno.
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Se encuentran separadas de la seccion de

proceso.

FPoses=n la cantided de equipos adecuados
sagon ls cantidad de trabajadores.

Las puerias no abren directaments hacia =l
area de elaboracion de alimento protegiendo

contra contaminacion.

Se cuents com um area de wvestidores

separada del area de servicio sanitario.

insfalaciones para lavarse las manos

FPosesn Ilos medios sdecusdos y  se
encueniran en buen estado para lavarse y
secarse las mancs higienicamente con
lavamancs no accionados manusiments y
abastecimiento de agua caliente y /o fria.

El jsbon es liguido, antibacterial y se
encusnira coloc=edo en wun  dispensador.

Ademas, se posesen toallas de papel.

Se cuenta con rofulos gue indican =l
trabajedor como y cuando debe levarse las
manos. (Después de ir al bano o con el
contacto de superficies u objetos ajenos

expuestos a contaminacion).

Manejo y disposicion de desechos solidos

Dezechos solidos
Se cusnfa con un programa vy procedimiento

escritc para el mansjec  adecusdo  de
desechos sdlidos 2n la planta.

Mo == permite la disposicion de desechos en

las areas de recepcion y de almacenamiento
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de los glimenios o en otras areas de frabajo

ni Zonas circundantes.

Los recipienies de desechos sclidos son

lawables vy tiemen tapaders para evitar que

gtraigan insectos y roeedores.

El d= los des=chos se ubica algjado de las
zonas de procesamiento de alimentos. Bajo
techo o debidamente cubierto v en un area
provisia para la recoleccion de ledviados y

piso lavable.

Limpieza y desinfeccicon

FPrograma de impieza y desinfeccion

Se cuenta com um programa escrifoc que
regula la limpieza y desinfeccion dal edificio,
equipos y utensilios que especifica:
Distribucion de limpieza por areas;
Responsable de tareas especificas;

Matodo vy frecusncia de limpiaza;

Medidas de vigilancia.

Los productos ulilfizados para ks limpieza y
desinfeccion cuenian con registro emitido

por la autoridad sanitaria comespondients.

Los productos ulilizados para la limpieza y
desinfeccion =& almacenan de forma
sdecusda, fuers de la=  areas de
procesamiente de slimentos, debidaments
identificados v s= ulilizan d= acuerdo con las
instrucciocnes gue =l fabricante indica en la
etiquets.
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Se cuentan con insfislacionses adecuadas
para la limpieza y desinfeccion de los
utensilios v equipo de trabajo.

Caonfrol de plagas

La planta cusnfa conm un programa escrito
para todo tipo de plagas gque incluya como
mimima:

Identificacion de plagas:

hMapeo de estacdones;

Produciocs aprobsdos vy procedimientos
utilizados;

Hojas de seguridad de las susfancias a

aplicar.

El programa contermpla =i la planfa cuents

con barreras fisicas gue impidan el ingreso
de plagas.

Se  contempls el pericdoc que  debe
inspecoonarse y s lleva un control escrito
para disminuir al minimo los resgos de

confaminacion por plagas.

El programs comternpla medidas de
emradicacion en caso de que algunz plags

invada la planta.

Ezisten procedimientos a8 seguir para la
aplicacion de plaguicidas.

Los productos gquimicos utilizados dentro v
fusra del estsblecimiento == encusntran
registrados por |z autoridad competente para
uso en la plants.

Los  plaguicidas  ufiizados =2  guardan

adecuadaments fusra de las areas de
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proc=samiento de alimentas v 52 encusntran
debidamente identificados.

EQUIFC Y UTENSILIOS

Equipo adecuado pars el proceso

El equipo esta disenado de manera que
permite un rapido desmontaje v facil acceso
para su inspeccion, mantenimiento ¥

limpisza.

El equipo es de material no shsorbente o
cormosivo y es resistente a las operacionas

repetidas de impieza v desinfeccion.

Funcicna de conformidad con 2l wuso al que
esta destinado.

Mo firansfiere =&l  producto materisles,

sustancias toxicas, olores o sahores.

Prograrma  escrito de mantenimiento

preventivo

Se cuents con un programa escrito de
manienimiento preventive a fin de asegurar
el comecio fumcionamiento  del  equipo.
Incduye especificaciones del eguipo, registro
de reparaciones y condiciones. Los registros
=& encuentran actuslizados y & disposicion
para 2l control oficial.

PERSCMAL

Caapacitscion

Programa por escrifo gue inclups las Busnas
Practicas de Manufacfura (BPM)

El personal involucrado en la manipulacion

de alimentos se encusntra previaments
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capacitzdo en las Buenas Practicas de
Manufactura

Ezist2 un programa de capsacitscion escrito
que imcluya las buenas practicas de
mianufactura dirigido a todo | personal de la

Emprasa.

Los programas de capacitacion  se
encusaniran ejecutsdos, rewisados,

evalusdos y actualizados pericdicamenie.

Fraoh FiEnicas

Pracficas higienicas adecusdaz segun
manual de BFM

Se exige s los operarics gue s= laven
cuidadosaments las mancs con jabdn liguido
anfibacterial:

Al ingresar al ares de proceso.

Cespuss de manipular cuslquier slimento
crudo yio antes de rmamipular cocidos que
sufriran ningln tipo de tratamisnto térmico
antes de su ConsUImo;

Cespues de llevar a cabo cualquisr actividad
noe |sboral como comer, beber, fumar,

sonarse la nariz o ir al servicio sanitano.

En caso de que se emplesn guantes no
desechables, estos =& encuentran en buen
estado, son de un material impermesbls ¥ s
cambian disrnaments, lsven y desinfectan
antes de ser ussdos nuevamenie. Y si ==
utilizam guantes desschsbles estos son
cambiados cads vez qQue == ensucian o

rompsan y =2 descartan de forma diaria.
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Se manejan las siguientes medidas:

IFias de manos cortas, limpias v sin esmalte.
Op=rarios no usan anillos, arstes, relojes
puls=ras o cualquier adorno u ofro objeto que
pusda temer contacio con el products que ==
rnanipula.

El bigote y barba == encuwentran bien
recortados v cubiertos con cubrebocas.

El cabsllo 52 encuentra recogido v cubierto
por comipleto por um cubre bocas.

Mo se emplea magquillaje, wnas y pestanas
postizas.

Los  empleados en  aclividedes de
manipulacion de alimentos avitan
comportamientos que pusdan
contamimarkos, tsles como: fumar, escupir,

comer, estormudar, mascar goma O tosar.

Los trabajadores wlilizan uniforme y calzado
adecuados, cubrecabezas y cuando procads

ropa protectora y mascarills.

Los visitantes de las zonas de manipulacion
de alimentos deben seguir las normas de
comportamiento y  disposiciones gue se
establezcan en la organizacidn con el fin de

avitar la contaminacion de alimeantos.

Caontrol de salud

Confrol de salwd adecusdo

Se llevs un registro pericdico del estado de

zalud de las personas.

La empresa mantiens constancia de salud

actualizada de los  trabsjadores  que
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manipulan  kos  slimentos debidaments

documentada.

Se regula =l trafico de mamipuladores y

visitantes en las areas de preparacion de

alimentos.

Los trabsjadores ssben gque hacer o las
medidas a tomar en caso de presentar

sintomas de alguna enfermedad.

COMTROL EM  EL  PROCESD Y
PRODUCCION

hateria prima

Se cuenta con controles v regisiros de |a
materia prima gue contiene  informacion
sobre especificaciones del producto, fecha
de wencimiento, proveedor y entradas y

=alidas.

Operaciones de manufactura

Procedimienios de operacion documentados

de operacion

Se cuenta con diagramas de flujo de proceso
que considera las operaciones y kos distintos
tipos de peligros a los cuales esta expussto
el producio durante su elaboracion.

Se cuenta con confroles necsesaros para

reducir &l crecimiento de microorganismos y

avitar la contaminacion del alimento.

Ezisten medidas efactivas para proteger =l
slimentc confra la cortaminacion  con

metales o cualquier material extrano.

Se cuentan con las medidas necesarias para

prever la contaminacion cruzada.
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Envasado

El miatarial empleado para & envasado ==

slmacena en lugares adecusdos v oen

condicionas de sanidad y limpieza.

El envase o recipiente no se utiliza para ofro

uso distinio pars el que fue diserado,

Los envases o recipientes se imspeccionan

anfes de su uso con el objetivo de fener la

seguridad gue se encuentran en buen
estado, limpios v desinfectados.

Si == reutilizan envases o recipientes, estos

=an inspeccionados.

Documentacion v registro

S cusnia com  un  procedimiento

docurneniado para el control de registros.

Los registros se conservan durante um

periodo superior al de la duracion de la vida
util del slimento.

Al MACENAMIENTOS Y DISTRIBUCION

NMdaterasz primas y producios faminados

Las materias primas v producios terminados
=2 almacenan y transporian en condicionas
apropiadas que impiden la contaminacion y
profifaracion,  protegiéndolos  confra =

alteracion del producto o los danos &l

recipiente o envase.

Se cuenta con tarimas adecuadas, a una

distancia minima de 15 cm sobre el suslo y

separadas por 50 cm como minimo de la
pared v 1.5 m del tacho.
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La pusrta de recepcion de materisl prima a la
bodega se encusnira separada de la puerts
del despacho del products procesado.

Se mansja un sistema primeno enfrar primero

en salid {FEFE) de inventanio.

Mo =e cuenta con la presencia de guimicos
para la limpieza denfro de las instalacionas

domde ==  almacsnan  los  productos

slimenticios.

Los alimenios gue ingresan & s bodega ==
encusniran  debidamente eliquetsdos v
rofulzdos por tipo y fecha.

Se cuentan con vehiculos adecuados para el

transporte de slimentos o materiss primas.

Se efectuan las operaciones de cargas vy
descarga fuera de los lugares de elaboracion
de slimentos, evitando la contaminacion de

estos v del sire por gases de combustion.

Se cusnfam con medios gue  permiten
werificar la hurmmedsd vy manienimiento de

ternperatura adecuads,

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Modelo de cuestionario

CUESTIONARIO SOBRE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Fecha: [/ /

Nombre:

Cargo:

Buenas Practicas de Manufactura

Instrucciones: A continuacién, se presenta una serie de preguntas en donde debe
seleccionar subrayando la opcién que usted considere y responder a su criterio en los
espacios en blanco.

1. ¢Ha trabajado anteriormente en panificadoras o empresas relacionadas?
a) Si
b) No

2. ¢Conoce o ha escuchado acerca de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)?
a) Si

b) Me parece haber escuchado acerca de ellas

c) No

3. ¢,Conoce las areas de aplicaciéon de las BPM? Si su respuesta es si, coloque en el
espacio en blanco las que conoce, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si

b) No

4. ;Sabe laimportancia de las BPM? Si su respuesta es si, coloque en el espacio en
blanco su importancia, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si

b) No

5. ¢Sabe que es una Enfermedad de transmisién alimentaria (ETA)? Si su respuesta
es si, coloque en el espacio en blanco las que conoce, de lo contrario déjelo en
blanco.

a) Si
b) No
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6. ¢ Conoce los principios de higiene personal? Si su respuesta es si, coloque en el
espacio en blanco los principios que conoce, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si
b) No

7. ¢Conoce los pasos esenciales para un correcto lavado de manos? Si su
respuesta es si, coloque en el espacio en blanco los pasos que conoce, de lo
contrario déjelo en blanco.

a) Si
b) No

8. ¢Conoce los comportamientos que no deben de realizarse al momento de
manipular alimentos? Si su respuesta es si, coloque en el espacio en blanco los
gue conoce, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si
b) No

9. ¢Sabe la clasificacién de los peligros de contaminacién en los alimentos? Si su
respuesta es si, coloque en el espacio en blanco las que conoce, de lo contrario
déjelo en blanco.

a) Si
b) No

10. ¢ Cuentan con instrucciones especificas para realizar limpieza y desinfeccién de
utensilios y equipo que utiliza de forma adecuada? Si su respuesta es si, coloque
en el espacio en blanco las que conoce, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si
b) No
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11. ¢ Existen personas encargadas de supervisar y llevar controles de la limpiezay
desinfeccion de las instalaciones?

a) Si
b) No
c) No estoy seguro

12. ¢Cuando fue la tltima vez que recibié capacitacion? Si su respuesta es si,
coloque en el espacio en blanco la que ha recibido, de lo contrario déjelo en blanco.

a) Si
b) No

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Matriz de coherencia

Titulo de la investigacion: Elaboracion de un programa de Buenas practicas de
manufactura en una panificadora para garantizar la inocuidad del producto final.

Preguntas de
investigacion

¢Cual es el
programa de
Buenas practicas
de manufactura
para garantizar la

salubridad e
inocuidad en el
proceso de
elaboracion y

venta de pan?

¢;Cuales son las
condiciones de
las medidas de
higiene que se
practican en la
empresa durante
la elaboracion y
venta de pan?

¢Cuales son los
requerimientos
con los que debe
contar el
programa de
Buenas précticas
de manufactura
de la empresa
para erradicar las
deficiencias
encontradas?

¢;Cudles son los
beneficios para
la empresa al
contar con el
programa de
buenas
practicas de
manufactura?

Objetivos de
investigacion

Disefar un
programa de
Buenas practicas

de manufactura
para garantizar la

salubridad e
inocuidad en el
proceso de
elaboracion y
venta de pan de la
empresa

Identificar las
condiciones y
medidas de
higiene que se

practican en la
empresa durante la

elaboracion y
venta de pan para
establecer sus
deficiencias.

Determinar los
requerimientos con
los que debe
contar el programa
de Buenas
practicas de
manufactura de la
empresa para
erradicar las
deficiencias

encontradas

Describir y evaluar
los beneficios para
la empresa al

contar con un
programa de
Buenas practicas

de manufactura

Variables de
investigacion

Habitos y controles
de

limpieza y
desinfeccion,
capacitaciones,
instalaciones
fisicas,

desechos,

control de plagas,
abastecimiento 'y
almacenamiento
Procedimientos vy
controles en la
manipulacion y
produccién de pan.
Conocimiento del
personal operativo.
Condiciones de
Instalaciones

fisicas, equipo,
magquinaria y
utensilios

Planes de limpieza
y desinfeccion.
Procedimientos vy
controles de
higiene en la
manipulacion y
produccién de
alimentos.
Mantenimiento, e
quipo y utensilios
Instalaciones

fisicas

Quejas de
consumidores,
trabajadores,
riesgos, producto

no conforme

Método de
solucién
propuesto
Elaboracion del
manual de Buenas
practicas de

manufactura

Realizar
observacion
directa y aplicacion
de cuestionarios y
ficha de
inspeccion.

Pareto y diagrama
de operaciones.

Estadistica
descriptiva.

Hojas de
verificacion,
formularios de
evaluaciones y
fichas de
inspeccion.
Manuales de

procedimientos,
instructivos, planes
de capacitacion,
documentacion 'y
registros

Andlisis

comparativo de la
situacion de la
empresa sin la
propuesta vs con la
propuesta del
programa

Fuente: elaboracion propia
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Resultados
esperados

Contar con un
programa de
Buenas précticas
de manufactura de
acuerdo con las
necesidades de la
empresa.

Conocer la
situacion y
condiciones de la
empresa y
establecer las
deficiencias en
cuanto a los
procesos

elaboracion y venta
de pan.

Definir los
requisitos

necesarios  para
elaboracion del
programa de
buenas précticas

de manufactura

Contar con los
beneficios para la
empresa de poseer
con un programa
de BPM.



Apéndice 4. Arbol de problemas

Fuente: elaboracion propia.
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